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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】特別な成形治具を用いることなく湾曲形状の木
材に対して窓開け加工等の加工を施すことができ、プラ
スチック材料にも十分代替可能な湾曲合板とその製造方
法を提供する。
【解決手段】湾曲合板６は、三枚以上の木材板（単板）
からなる合板がさらに湾曲状に形成されてなるものであ
って、その両外側の木材板２Ｆおよび２Ｒは木目方向が
同じ方向（順方向）であり、内部に挟まれた木材板のう
ち少なくとも一枚３Ａはその木目方向が両外側の木目方
向と交差する方向（交差方向）であるように積層されて
合板が形成され、さらに最終的に湾曲状に形成されてな
るものである。
【選択図】図１Ｂ
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
三枚以上の木材板からなる湾曲合板であって、その両外側の木材板は木目方向が同じ方向
（以下、「順方向」）であり、内部に挟まれた木材板のうち少なくとも一枚はその木目方
向が両外側の木目方向と交差する方向（以下、「交差方向」）である、湾曲合板。
【請求項２】
前記順方向に略直交する方向（以下、「直交方向」）に湾曲が形成されていることを特徴
とする、請求項１に記載の湾曲合板。
【請求項３】
前記木材板の木目方向が交互に順方向－交差方向となるように該木材板が積層されている
ことを特徴とする、請求項２に記載の湾曲合板。
【請求項４】
前記交差方向は、前記順方向に対して略直交する方向であることを特徴とする、請求項１
ないし３のいずれかに記載の湾曲合板。
【請求項５】
ＮＣ加工用であることを特徴とする、請求項１ないし４のいずれかに記載の湾曲合板。
【請求項６】
ＮＣ加工済みであることを特徴とする、請求項１ないし４のいずれかに記載の湾曲合板。
【請求項７】
前記ＮＣ加工は窓開加工であることを特徴とする、請求項６に記載の湾曲合板。
【請求項８】
三枚以上の木材板からなる合板から湾曲合板を製造する方法であって、該合板は、その両
外側の木材板は木目方向が同じ方向（以下、「順方向」）であってかつ内部に挟まれた木
材板のうち少なくとも一枚はその木目方向が両外側の木目方向と交差する方向（以下、「
交差方向」）であるものとし、該順方向に直交する方向（以下、「直交方向」）に湾曲が
形成されるよう該合板に対して湾曲形成手段による加圧処理を行って湾曲合板を得る、湾
曲合板製造方法。
【請求項９】
前記合板において前記交差方向は前記順方向に対して略直交する方向とし、ＮＣ加工用の
湾曲合板を製造可能であることを特徴とする、請求項８に記載の湾曲合板製造方法。
【請求項１０】
請求項１ないし５のいずれかに記載の湾曲合板を用い、該湾曲合板をＮＣ加工装置の吸引
手段を用いた吸引処理により湾曲状態から平らな状態とし、その状態にてＮＣ加工処理を
施し、該吸引処理を解除することにより該湾曲合板を再び湾曲状態とする、ＮＣ加工済み
湾曲合板製造方法。
【請求項１１】
三枚以上の木材板からなる合板であって、その両外側の木材板は木目方向が同じ方向（以
下、「順方向」）であり、内部に挟まれた木材板のうち少なくとも一枚はその木目方向が
両外側の木目方向と交差する方向（以下、「交差方向」）であり、湾曲合板製造用である
ことを特徴とする、合板。
　
　
　
　
　
　
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は湾曲合板、その製造方法および合板に係り、特に、湾曲形状やこれに窓枠等を
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有した家庭電化製品（家電）のプラスチック部分を木材と置き換えることのできる、湾曲
合板、その製造方法および合板に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、テレビジョン受像機などの家電における湾曲部分は通常、プラスチック製である
。つまりプラスチック材料によれば、最終形態を直接成形することが可能であり、製造コ
ストの点で有利であるだけではなく、強度や耐久性、軽量性など種々の特性にも優れてお
り、これらの利点を備えた家電その他の製品を提供できるからである。
【０００３】
　しかし一方でプラスチック材料は、石油等将来的に枯渇が懸念される化石燃料を原料と
するものであり、燃焼によって環境に対しても人身に対しても有毒なガスを発生し得るも
のであり、また生分解性が低く廃棄物処理が困難なため、環境を汚染している。つまり、
耐久性がむしろ環境に対する負荷ともなっている。
【０００４】
　他方、地球温暖化防止のためには森林の健全な育成・維持も重要であり、林業および木
材加工業の再生・振興は、かかる森林の健全育成・維持における必須の構成要素である。
つまり、持続可能な社会の形成と生態系・環境保護の観点からも、木材の利用・用途拡大
は現在、重要な技術課題であるといえる。
【０００５】
　かかる状況下、家電の湾曲部分など、従来であればプラスチック材料により製造されて
いた成形品や部材などを、木材により代替しようとする技術的取り組みもなされ始めてい
る。たとえば後掲非特許文献に開示されている技術は、湾曲形状の成形合板を加工するに
際して、特別な成形治具を作製し、かつ加工条件を調整して、湾曲形状の成形合板を加工
するというものである。
【先行技術文献】
【非特許文献】
【０００６】
【非特許文献１】栃木県工業技術センター研究報告、Vol.1996 Page.67-71 (1997.06)　
常盤茂、斎藤吉法「成形材料の精密切削加工法に関する研究（第２報）成形材料の吸着固
定治具の試作」
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　しかし木材の加工は一般的に、加工困難な部位も少なくなく、また手作りの要素が強い
ため、コスト高になる問題がある。また、当該文献に開示されている技術は、特別に成形
治具を準備してこれを用いることが必要である。より簡易な方法によって、湾曲形状の木
材に対する加工を行うことのできる技術が求められている。
【０００８】
　そこで本発明が解決しようとする課題は、かかる従来技術の問題点を踏まえ、特別な成
形治具を用いることなく湾曲形状の木材に対して窓開け加工等の加工を施すことができ、
プラスチック材料にも十分代替可能な湾曲合板とその製造方法、および湾曲合板形成用の
合板を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本願発明者は上記課題について鋭意取り組みを行った結果、木材の木目方向に内在する
加工時の特性に着目し、合板における単板の積層方向を種々検討することに基づいて課題
解決が可能であることに想到し、本発明に至った。すなわち、上記課題を解決するための
手段として本願で特許請求される発明、もしくは少なくとも開示される発明は、以下の通
りである。
【００１０】
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　〔１〕　三枚以上の木材板からなる湾曲合板であって、その両外側の木材板は木目方向
が同じ方向（以下、「順方向」）であり、内部に挟まれた木材板のうち少なくとも一枚は
その木目方向が両外側の木目方向と交差する方向（以下、「交差方向」）である、湾曲合
板。
　〔２〕　前記順方向に略直交する方向（以下、「直交方向」）に湾曲が形成されている
ことを特徴とする、〔１〕に記載の湾曲合板。
　〔３〕　前記木材板の木目方向が交互に順方向－交差方向となるように該木材板が積層
されていることを特徴とする、〔２〕に記載の湾曲合板。
【００１１】
　〔４〕　前記交差方向は、前記順方向に対して略直交する方向であることを特徴とする
、〔１〕ないし〔３〕のいずれかに記載の湾曲合板。
　〔５〕　ＮＣ加工用であることを特徴とする、〔１〕ないし〔４〕のいずれかに記載の
湾曲合板。
　〔６〕　ＮＣ加工済みであることを特徴とする、〔１〕ないし〔４〕のいずれかに記載
の湾曲合板。
　〔７〕　前記ＮＣ加工は窓開加工であることを特徴とする、〔６〕に記載の湾曲合板。
　〔８〕　三枚以上の木材板からなる合板から湾曲合板を製造する方法であって、該合板
は、その両外側の木材板は木目方向が同じ方向（以下、「順方向」）であってかつ内部に
挟まれた木材板のうち少なくとも一枚はその木目方向が両外側の木目方向と交差する方向
（以下、「交差方向」）であるものとし、該順方向に直交する方向（以下、「直交方向」
）に湾曲が形成されるよう該合板に対して湾曲形成手段による加圧処理を行って湾曲合板
を得る、湾曲合板製造方法。
【００１２】
　〔９〕　前記合板において前記交差方向は前記順方向に対して略直交する方向とし、Ｎ
Ｃ加工用の湾曲合板を製造可能であることを特徴とする、〔８〕に記載の湾曲合板製造方
法。
　〔１０〕　〔１〕ないし〔５〕のいずれかに記載の湾曲合板を用い、該湾曲合板をＮＣ
加工装置の吸引手段を用いた吸引処理により湾曲状態から平らな状態とし、その状態にて
ＮＣ加工処理を施し、該吸引処理を解除することにより該湾曲合板を再び湾曲状態とする
、ＮＣ加工済み湾曲合板製造方法。
　〔１１〕　三枚以上の木材板からなる合板であって、その両外側の木材板は木目方向が
同じ方向（以下、「順方向」）であり、内部に挟まれた木材板のうち少なくとも一枚はそ
の木目方向が両外側の木目方向と交差する方向（以下、「交差方向」）であり、湾曲合板
製造用であることを特徴とする、合板。
【００１３】
　つまり本発明は、木材の木目方向に内在する加工時の特性に着目して得られた、新規か
つ特殊な積層構成によって特性のコントロールされた合板を、基礎とするものである。
【発明の効果】
【００１４】
　本発明の湾曲合板とその製造方法、および合板は上述のように構成されるため、これに
よれば、特別な成形治具を用いることなく、湾曲形状の木材（合板）に対して、その弾力
性を利用して、ＮＣルーター等による窓開け加工等の加工を施すことができ、プラスチッ
ク材料にも十分に代替することができる。したがって本発明によれば、木材の新しい用途
を開拓することができ、ひいては、林業および木材加工業の振興にも貢献することができ
る。そして、持続可能な社会の形成や、生態系・環境保護の方向性にも合致するものであ
る。
【図面の簡単な説明】
【００１５】
【図１Ａ】本発明湾曲合板の基本的構成を示す説明図であり、合板の構成を示す。
【図１Ｂ】本発明湾曲合板の基本的構成を示す説明図であり、湾曲合板としての最終形態
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の構成を示す。
【図２】本発明の湾曲合板の構成例を示す説明図である。
【図３】本発明の湾曲合板の別の構成例を示す説明図である。
【図３－２】単板の組合せ方による特性の相違を表にまとめた説明図である。
【図４】本発明の加工済み湾曲合板の例を示す説明図である。
【図５】本発明湾曲合板製造方法を示すフロー図である。
【図６】本発明ＮＣ加工済み湾曲合板製造方法を示すフロー図である。
【発明を実施するための形態】
【００１６】
　以下、図面により本発明を詳細に説明する。
　図１Aおよび図１Ｂは、本発明湾曲合板の基本的構成を示す説明図であり、図１Ａは合
板の構成、図１Ｂは湾曲合板としての最終形態の構成を示す。これらに示すように本湾曲
合板６は、三枚以上の木材板（単板）からなる合板５がさらに湾曲状に形成されてなるも
のであって、その両外側の木材板２Ｆおよび２Ｒは木目方向が同じ方向（以下、「順方向
」）であり、内部に挟まれた木材板のうち少なくとも一枚、図では３Ａはその木目方向が
両外側の木目方向と交差する方向（以下、「交差方向」）であるように積層されて合板５
が形成され、さらに最終的に湾曲状に形成されてなるものであることを主たる構成とする
。
【００１７】
　湾曲形状の形成は、プレス装置を用いたプレス加工によって行うことができる。プレス
条件は適宜の条件を用いることができ、本発明はこれに限定されない。また各図では、３
枚の単板２Ｆ、３Ａ、２Ｒが積層されてなる合板５、湾曲合板６の例を示すが、図２以降
も含め、積層される単板の枚数はこれに限定されない。
【００１８】
　そして湾曲合板６においては特に、両外側の単板２Ｆおよび２Ｒにおける木目方向であ
るところの順方向に対し、これに略直交する方向（以下、「直交方向」）に湾曲が形成さ
れている構成とすることができる。
【００１９】
　かかる構成により本湾曲合板６においては、最終的に、合板５に対して直交方向に湾曲
が形成される際、両外側の単板２Ｆおよび２Ｒの木目方向が、湾曲対して逆らわない方向
、すなわち順方向であるため、湾曲は円滑に無理なく形成される。さらに合板５の内側に
は、少なくとも一枚以上の交差方向の木目を有する単板３Ａ等が挟まれて設けられるが、
この単板３Ａ等には、両外側の単板２Ｆおよび２Ｒに施される湾曲形状を安定化する作用
がある。
【００２０】
　つまり、合板５を構成する単板が全て同じ木目方向であると、一旦形成される湾曲形状
に対し、当初の平板形状を回復しようとする力がより大きくなり、湾曲形状の安定維持性
（以下、「曲率安定性」ともいう。）が低下する。そうすると、最終的に形状の安定した
湾曲合板６を、形成することができない。
【００２１】
　しかし本発明に係る合板５によれば、上述の理由によって良好な曲率安定性を備えるた
め、最終的に形状の安定した湾曲合板６を得ることができる。つまり図示した合板５は、
湾曲合板製造用として十分に用いることのできる合板構成を備えているものである。また
、かかる構成の本湾曲合板６によれば、後述する湾曲合板の加工の際にも、良好な結果を
得られる。
【００２２】
　なお本発明において、湾曲形成の方向は必ずしも上記直交方向に限定されないが、曲率
安定性や加工の際の加工性を考慮すると、略直交する方向（直交方向）であることが大い
に望ましい。ここで「略直交」とは、厳密に９０°の角度による直交ではなくても、実際
の湾曲形状の付与において直交と同等に把握できる範囲をいう。
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【００２３】
　なおまた、湾曲合板６を構成するための木材板（単板）の樹種は、木目のあるものであ
る限り一切限定されず、あらゆるものを用いることができる。たとえば、スギ、アカマツ
、クロマツ、ヒバ、カラマツ、エゾマツ、サワラ、イチイ、コウヤマキ、イヌマキ、ヒノ
キ、ツガ、ヒメコマツ、モミ、トドマツ、ネズコ、カヤ、イチョウ、トガサワラ等の国産
針葉樹、ブナ、ミズナラ、ケヤキ、サクラ、カツラ、クスノキ、トチノキ、クリ、キリ、
ハンノキ、シラカバ等の国産広葉樹、ベイツガ、ベイマツ、チークその他の外国産樹種を
、特に限定されずに使用することができる。
【００２４】
　また、合板を製造する際の使用接着剤、接着方法その他具体的な製造条件は、本発明に
おいては特に限定されず、本発明の要件に合致する限り、従来公知のいかなる方法であっ
ても用いることができる。
【００２５】
　図２は、本発明の湾曲合板の構成例を示す説明図である。図示するように湾曲合板２６
において、内部に挟まれた単板は、単板２３Ａ、２３Ｂのようにいずれも交差方向のもの
を用いてもよい。またこの例に限られず、単板を積層する際の木目の方向性の揃え方は、
図１Ａおよび図１Ｂにて説明した要件が備わっている限り、適宜、自由である。しかしな
がらこの後、図３により説明する積層方法を用いることが、より望ましい。
【００２６】
　図３は、本発明の湾曲合板の別の構成例を示す説明図である。また、
図３－２は、単板の組合せ方による特性の相違を表にまとめた説明図である。図３に示す
ように本湾曲合板３６は、木材板３２Ｆ、３２Ａ、３２Ｂ、３２Ｃ、・・・、３２Ｆの木
目方向が、交互に順方向－交差方向－順方向－・・・となるように、木材板３２Ｆ等が積
層されていることを、特徴的な構成とする。なお、図においては、単板の組合せ方（積層
状態）を示し、その下に、それに対する湾曲の形成の方法を、弧により描いている。
【００２７】
　かかる構成により、湾曲合板３６の曲率安定性を最適なものとすることができる。順方
向に対する交差方向に係る交差角度は、それによって一定の曲率安定性を得られるもので
ある限り、特に限定されるものではない。しかしながら前出各図および図３に示すように
、その交差角度は略直角とし、すなわち交差方向は順方向に対して略直交する方向とする
ことが、より望ましい。かかる角度とすることにより、曲率安定性を最大のものとできる
とともに、後述する湾曲合板の加工の際にも、最適な結果を得られるからである。
【００２８】
　ここで、図３－２を用いて本発明湾曲合板の備える特性について説明する。図は、３枚
の単板を組合せ、積層して合板とした場合に、積層方法による特性の相違を示すものであ
る。図の上段に示す例は、単板を全て順方向に積層して合板とし、湾曲は直交方向にて形
成する、というものである。この方法で得られる湾曲合板は、全ての単板の木目方向が同
じであるから、全体として木目が揃っており、そのために弾力性は備えている。したがっ
て、後述するＮＣ加工における吸引処理の際、良好に吸引されて平板形状となるので、加
工には適しているといえる。
【００２９】
　しかしこの湾曲合板は、全体として木目が揃っているために、プレス処理によって一旦
形成した湾曲形状の安定的な維持の点では劣る。すなわち、ＮＣ加工における吸引処理時
の弾力性は良好であるものの、曲率安定性に欠ける。
【００３０】
　図の中段に示す例は、両外側の単板に対して内側の単板を交差方向とする積層方法にて
合板を形成し、湾曲は直交方向ではなく順方向にて形成する、というものである。この方
法で得られる湾曲合板は、内側に挟まれる単板が交差方向であるため、プレス処理による
曲率安定性は良好である。しかし、構造上、弾力性が低いため、ＮＣ加工における吸引処
理時の安定性がなく、加工に適していない。
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【００３１】
　図の下段に示す例が本発明である。形成された合板をプレス処理によって湾曲合板とし
た際の曲率安定性も良好であり、かつＮＣ加工における吸引処理での弾力性も十分なもの
である。したがって本発明の湾曲合板は、安定した形状を備え、かつＮＣ加工用としても
適している。
【００３２】
　以上述べた本発明の湾曲合板にＮＣ加工を施した、ＮＣ加工済みの湾曲合板もまた、本
発明の範囲内である。たとえば図４に示す加工済み湾曲合板４７は、ＮＣ加工により窓開
加工されて窓部４０が設けられた例である。
【００３３】
　図５は、本発明湾曲合板製造方法を示すフロー図である。図示するように本製造方法は
、三枚以上の木材板（単板）からなる合板５５から湾曲合板５６を製造するための方法で
ある。上述したように合板５５としては、その両外側の木材板が順方向であって、かつ内
部に挟まれた木材板のうち少なくとも一枚はその木目方向が交差方向であるところの、本
発明の湾曲合板製造用合板を用いる。そして合板５５に対し、湾曲形成手段５８および５
９による加圧処理（プレス処理）が施される。この加圧処理により、合板５５の直交方向
に湾曲が形成され、湾曲合板５６が得られる。
【００３４】
　上述のとおり、合板５５における交差方向は、順方向に対して略直交する方向とするこ
とが大いに望ましい。これにより、良好なＮＣ加工用の湾曲合板を得ることができる。な
お、湾曲形成手段５８および５９としては、従来公知のプレス装置を、特に限定なく用い
ることができる。
【００３５】
　図６は、本発明ＮＣ加工済み湾曲合板製造方法を示すフロー図である。図示するように
本フローは、湾曲合板６６を用いて、これを、ＮＣルーター等のＮＣ加工装置の吸引手段
６１Ｖを用いた吸引処理により湾曲状態から平らな状態＜平板状態、６６Ｈ＞とし、その
状態を維持したままでドリル等の加工具６１ＤによるＮＣ加工処理を施し、吸引手段６１
Ｖによる吸引処理を解除することによって湾曲合板６６の平らな状態＜６６Ｈ＞を再び湾
曲状態に戻し、ＮＣ加工済み湾曲合板６７を完成する、というものである。
【００３６】
　湾曲合板６６は上述のとおり、ＮＣ加工での吸引処理において十分な加工を施すことの
できる平板状態６６Ｈに変形可能な程度以上の、弾力性を備えている。したがって、窓開
け加工その他のＮＣ加工を問題なく実施することができ、良好なＮＣ加工済み湾曲合板６
７を得ることができる。
【実施例】
【００３７】
　以下、本発明の実施例を示すが、本発明がこれに限定されるものではない。
実施例　空気清浄機の排気孔部
　厚さ１．６ｍｍ、４５０ｍｍ角のヒバ材に酢酸ビニルエマルジョン接着剤を片面塗布し
て３枚を積層し、積層したものを湾曲させながら２４時間プレスすることで接着し、湾曲
合板とした。次にＮＣルーターを用いて、これに吸引機構によって湾曲合板の板面を吸引
して湾曲面をフラットな状態にした。その状態を保持したままで、湾曲合板を４３０×４
２０ｍｍの寸法により、設計通りに全体形状を整えた。
【００３８】
　それと同時に、表面に排気孔とするための穴開け加工を施した。さらに裏返して、裏面
からも穴あけ加工を施し、設計通りに排気孔部の形状を整えた。これで加工を完了し、仕
上げとして排気孔部全体に、柿渋による塗装を行った。以上の工程は、湾曲合板を製造す
るための湾曲加工も、その後のＮＣ加工も円滑に行うことができ、製造された空気清浄機
の排気孔部は、湾曲形状が堅固に固定され安定したものだった。
【産業上の利用可能性】
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【００３９】
　本発明の湾曲合板とその製造方法等によれば、特別な成形治具を用いることなく、湾曲
形状の木材（合板）に対してＮＣ加工等の加工を施すことができ、プラスチック材料にも
十分に代替することができる。たとえば、湾曲形状で窓枠等を有した家電のプラスチック
部分を木材と置き換えることができる。さらに本発明は、間伐材などの未利用資源の有効
活用にもつながり、木材の新しい用途開拓にもつながり、ひいては林業および木材加工業
の振興にも貢献できる。したがって、林業、木材加工業を始め、それらの関連産業分野に
おいても、産業上利用性が高い発明である。
【符号の説明】
【００４０】
２Ｆ、２Ｒ、２２Ｆ、２２Ｒ、３２Ｆ、３２Ｒ…両外側の木材板（単板）
３Ａ、２３Ａ、２３Ｂ、３３Ａ、３３Ｂ、３３Ｃ…内部に挟まれた木材板（単板）
５、５５…合板
６、２６、３６、５６、６６…湾曲合板
４０、６０…窓部
４７…加工済み湾曲合板
５８、５９…湾曲形成手段
６１Ｄ…加工具
６１Ｖ…吸引手段
６６Ｈ…平板状態
６７…ＮＣ加工済み湾曲合板
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