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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
木質繊維に接着剤を付着・散布して繊維マットを形成し、この繊維マットの上に光を透過
する熱可塑性合成樹脂塊を散在させ、その上に、接着剤を付着させた木質繊維を散布して
形成した別の繊維マットを重ね合わせ、熱圧成形一体化して前記熱可塑性合成樹脂塊の一
部を繊維板の表面および／または裏面に露出させることを特徴とする繊維板の製造方法。
【請求項２】
木質繊維に接着剤を付着・散布して繊維マットを形成し、この繊維マットの上に光を透過
する熱可塑性合成樹脂塊を散在させる工程と、その上にさらに別の繊維マットを重ね合わ
せる工程とを任意回数繰り返して行った後、熱圧成形一体化して前記熱可塑性合成樹脂塊
の一部を繊維板の表面および／または裏面に露出させることを特徴とする繊維板の製造方
法。
【請求項３】
木質繊維に接着剤を付着・散布して繊維マットを形成し、この繊維マットの上に光を透過
する熱可塑性合成樹脂塊を散在させた後、熱圧成形一体化して前記熱可塑性合成樹脂塊の
一部を繊維板の表面および／または裏面に露出させることを特徴とする繊維板の製造方法
。
【請求項４】
表面に接着剤を付着させた木質繊維と、光を透過する熱可塑性合成樹脂塊とを混合した後
、マット状に成形し、熱圧成形一体化して前記熱可塑性合成樹脂塊の一部を繊維板の表面
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および／または裏面に露出させることを特徴とする繊維板の製造方法。
【請求項５】
熱圧成形一体化して得られた繊維板の表層部を薄く削って削除することを特徴とする請求
項１ないし４のいずれか記載の繊維板の製造方法。
【請求項６】
光を透過する熱可塑性合成樹脂塊に代えて、光を反射する熱可塑性合成樹脂塊を用いるこ
とを特徴とする請求項１ないし４のいずれか記載の繊維板の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は繊維板の製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　木質繊維板は、使用目的や用途に応じて厚さ、大きさ、比重などを容易に選定できるこ
とから、従来より住宅建築用の部材や家具、建具など住宅に関する部材や材料として多岐
にわたって使用されている。
【０００３】
　また、木質繊維板に所望の性能や機能を付与したものが各種提案されており、防音性能
を付与したもの（下記特許文献１）、ＶＯＣ（揮発性有機化合物）吸着作用および湿度調
整作用を有するもの（下記特許文献２，３）、消臭・脱臭機能を付与したもの（下記特許
文献４）などが知られている。
【特許文献１】特開２００２－０６７０１５号公報
【特許文献２】特開２００３－０７１８１５号公報
【特許文献３】特開２００３－０８０５０９号公報
【特許文献４】特開２００３－２４５９１０号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　ところで、これらの繊維板は、木質繊維自体を熱圧することにより（特許文献１）、ま
たは、所望の作用を付与するための物質や成分（ゼオライト、炭類、ゴムなど）を木質繊
維に混合して成形一体化することにより（特許文献２～４）、製造されるものである。し
かしながら、光を透過する光透過性や光を反射する光反射性を有する繊維板の製造に関す
る従来技術は見当たらない。
【０００５】
　したがって、本発明が解決しようとする課題は、光透過性または光反射性を有する繊維
板を製造することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
上記の課題を達成するため、請求項１にかかる本発明は、木質繊維に接着剤を付着・散布
して繊維マットを形成し、この繊維マットの上に光を透過する熱可塑性合成樹脂塊を散在
させ、その上に、接着剤を付着させた木質繊維を散布して形成した別の繊維マットを重ね
合わせ、熱圧成形一体化して前記熱可塑性合成樹脂塊の一部を繊維板の表面および／また
は裏面に露出させることを特徴とする繊維板の製造方法である。
【０００７】
請求項２にかかる本発明は、木質繊維に接着剤を付着・散布して繊維マットを形成し、こ
の繊維マットの上に光を透過する熱可塑性合成樹脂塊を散在させる工程と、その上にさら
に別の繊維マットを重ね合わせる工程とを任意回数繰り返して行った後、熱圧成形一体化
して前記熱可塑性合成樹脂塊の一部を繊維板の表面および／または裏面に露出させること
を特徴とする繊維板の製造方法である。
【０００８】
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請求項３にかかる本発明は、木質繊維に接着剤を付着・散布して繊維マットを形成し、こ
の繊維マットの上に光を透過する熱可塑性合成樹脂塊を散在させた後、熱圧成形一体化し
て前記熱可塑性合成樹脂塊の一部を繊維板の表面および／または裏面に露出させることを
特徴とする繊維板の製造方法である。
【０００９】
請求項４にかかる本発明は、表面に接着剤を付着させた木質繊維と、光を透過する熱可塑
性合成樹脂塊とを混合した後、マット状に成形し、熱圧成形一体化して前記熱可塑性合成
樹脂塊の一部を繊維板の表面および／または裏面に露出させることを特徴とする繊維板の
製造方法である。
【００１０】
　請求項５にかかる本発明は、請求項１ないし４のいずれか記載の繊維板の製造方法にお
いて、熱圧成形一体化して得られた繊維板の表層部を薄く削って削除することを特徴とし
ている。
【００１１】
請求項６にかかる本発明は、光を透過する熱可塑性合成樹脂塊に代えて、光を反射する熱
可塑性合成樹脂塊を用いることを特徴とする請求項１ないし４のいずれか記載の繊維板の
製造方法である。
【００１２】
　本発明において、繊維板の原料となる木質繊維は、針葉樹および／または広葉樹材の一
種または複数種よりなる木材チップを高温高圧蒸気で蒸煮して脱脂軟化処理した後、解繊
することによって得られる。これを風送乾燥して所定含水率に調整する。
【００１３】
　木質繊維を風送乾燥させつつ搬送し、この過程において、木質繊維に接着剤を付着させ
る。接着剤の付着は解繊と同時に行ってもよく、あるいは解繊後の風送時に行っても良い
。
【００１４】
　木質繊維に付着させる接着剤は、ホルムアルデヒドの発散が少ないものを用いることが
好ましく、尿素樹脂、フェノール樹脂、メラミン樹脂、ウレタン樹脂またはそれらの変性
樹脂接着剤、イソシアネート系接着剤、合成ゴム系接着剤などの熱硬化性接着剤から任意
設定される一種または複数種を使用することが好ましい。
【００１５】
　繊維マットの形成は、接着剤を付着させた木質繊維を風送搬送し、搬送ベルト上に散布
し、さらに、定尺裁断することにより行うと良い。表面側に配される繊維マットは、裏面
側に配される繊維マットと同じ材質、大きさのものとするが、木質繊維の種類や大きさな
どを変えたものとしても良い。
【００１６】
　合成樹脂塊は、使用目的や用途などに応じて適宜の材質のものを選定するが、熱可塑性
樹脂の中から選定される。たとえば、ＰＣ（ポリカーボネイト）樹脂、ＰＭＭＡ（ポリメ
タクリル酸メチル）樹脂（アクリル樹脂）、ＡＢＳ（アクリロニトリル・ブタジエン・ス
チレン）樹脂、ＰＡＲ（ポリアリレート）樹脂、ＰＥＳ（ポリエーテルサルフォン）樹脂
などである。
【００１７】
　合成樹脂塊は、通常透明のものを使用するが、光が透過または反射するものであれば着
色や白濁などのものでも良い。合成樹脂塊の形状は塊状であれば特に限定されず、球、立
方体、直方体、多角体、円柱その他の異形体なども含まれる。これらの形状の選定は、製
造すべき繊維板の模様による。合成樹脂塊の大きさは、特に限定されず、製造すべき繊維
板の厚さに対応するものとする。たとえば１００ｍｍの繊維マット２枚の間に１０～５０
ｍｍ径の合成樹脂塊を散在させて熱圧し、２０ｍｍ厚の繊維板を製造するなどである。
【００１８】
　繊維マットに合成樹脂塊を散在させる工程は、接着剤を付与・散布した木質繊維を搬送
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ベルト上に散布して繊維マットを形成した後、この繊維マット上に合成樹脂塊を散布する
ことによって行う。繊維マットを別々に形成し、二つの繊維マットの間に合成樹脂塊を挟
んでも良い。合成樹脂塊の散布量は、製造すべき繊維板の使用目的、用途などに応じて決
定する。
【００１９】
　繊維マットの積層数は、１層（繊維マット１枚の上に合成樹脂塊を散在させた場合）、
２層（合成樹脂塊は１層）、３層（合成樹脂塊は２層）など任意の数とすることができる
。
【００２０】
　１層の場合は、繊維マット上に合成樹脂塊を散布した後、熱圧成形一体化して繊維板と
する（請求項３）。
【００２１】
　２層の場合は、繊維マット上に合成樹脂塊を散布した後、その上に、接着剤を付着させ
た木質繊維を散布して形成した別の繊維マットを重ね合わせ、熱圧成形一体化して繊維板
とする（請求項１）。この場合、２枚の繊維マットを上記したような工程によってあらか
じめ形成しておき、その一つの上に合成樹脂塊を散布した後にもう一つの繊維マットを重
ね合わせて載置し、これらを熱圧成形一体化して繊維板とすることができる。あるいは、
１枚の繊維マット上に合成樹脂塊を散布した後、さらにその上に、接着剤を付与した木質
繊維を散布して別の繊維マットとし、これらを熱圧成形一体化して繊維板としても良い。
【００２２】
　３層以上の場合は、繊維マットの上に合成樹脂塊を散在させる工程と、その上にさらに
別の繊維マットを重ね合わせる工程とを任意回数繰り返して行った後、これらを熱圧成形
一体化して繊維板とする（請求項２）。
【００２３】
　あるいは、表面に接着剤を付着させた木質繊維と、合成樹脂塊とを混合した後、マット
状に成形し、これを熱圧成形一体化して繊維板を製造することもできる（請求項４）。
【００２４】
　熱圧は、たとえば熱圧プレスなどにより行い、表面が平坦な熱圧盤で行うと良い。熱圧
盤に凹凸模様を設けておき、製造される繊維板にこの凹凸模様を転写させても良い。熱圧
時の圧力は、５～７０ｋｇｆ／ｃｍ２、熱圧盤の温度１６０～２１０°Ｃ、熱圧時間１０
～４０秒／ｍｍの各範囲から、繊維マットの厚さ、層数、合成樹脂塊の種類と大きさなど
に応じて条件設定する。ここで熱圧時間の数値は熱圧後の繊維板の厚さ１ｍｍ当たりの時
間（秒）を示し、たとえば２０ｍｍ厚の繊維板を製造する場合の熱圧時間は２００～８０
０秒となる。
【００２５】
　本発明方法によって製造された繊維板は、住宅建築用の部材や家具、建具などの材料と
して好適に使用され、木質繊維で形成された繊維部と、この繊維部内に混在し光を透過ま
たは反射する合成樹脂塊で形成された合成樹脂部とを有する。合成樹脂部の少なくとも一
部は繊維板の表面および／または裏面に露出し、あるいは表裏両面に露出する。
【発明の効果】
【００２６】
　請求項１にかかる本発明の繊維板の製造方法によれば、繊維マット同士の間に合成樹脂
塊を散在させたものを熱圧するので、各繊維マットにおいて木質繊維に付着・散布した接
着剤により木質繊維同士が圧着していく。一方、繊維マット間に散在する合成樹脂塊は圧
力を受けて表裏の繊維マットにめり込んでいくが、このとき同時に熱も受けるので、熱に
より軟化しつつ圧縮され変形していく。これにより、合成樹脂塊の一部は繊維板の表面ま
たは裏面に露出し、場合によっては表裏両面に露出する。合成樹脂塊がどの面に露出する
か、またその露出面積の大小などは、繊維マットに対する合成樹脂塊の位置、大きさ、熱
圧時の温度、熱圧時間などの条件に左右される。また、軟化した合成樹脂は、それ自体の
接着力によって、また木質繊維に付着する接着剤によって、木質繊維と接着一体化される
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。このようにして、光透過性を発揮する繊維板が製造される。
【００２７】
　このようにして製造された繊維板によると、繊維板の表面に露出する光透過性合成樹脂
部に入射した光が、繊維板内部において該合成樹脂部を透過し、繊維部に当たって反射し
た後に同じ合成樹脂部の表面から外に出るので、表面側から見たときに光って見える。裏
面に露出する合成樹脂部についても裏面側から見たときに同様に光って見える。また、表
裏面に露出する合成樹脂部については、表面から入射した光が該合成樹脂部を透過して裏
面側の露出部から出射するので、あたかもステンドグラスのように透いて透明に見え、従
来にはない斬新な意匠性を発揮する。
【００２８】
　請求項２にかかる本発明の繊維板の製造方法によれば、３層またはそれ以上の繊維マッ
トを用い、それらの間に各々合成樹脂塊を散在させて熱圧成形一体化するので、各繊維マ
ットを薄く形成するとともに、それらの間に挟む合成樹脂塊の大きさも小さくすることが
でき、繊維板の表面に露出する合成樹脂部の分布を均一にすることができる
【００２９】
　請求項３にかかる本発明の繊維板の製造方法によれば、繊維マット上に合成樹脂塊を散
在させたものを熱圧するので、繊維マットにおいて木質繊維に付着・散布した接着剤によ
り木質繊維同士が圧着していく。一方、繊維マット上に散在する合成樹脂塊は圧力を受け
て繊維マットにめり込んでいくが、このとき同時に熱も受けるので、熱により溶融しつつ
内部は軟化し、圧縮され変形していく。これにより、合成樹脂塊は少なくとも一部が繊維
板の表面に露出し、場合によっては裏面にも露出する。合成樹脂塊が表面だけに露出する
か裏面にも露出するか、またその露出面積の大小などは、繊維マットに対する合成樹脂塊
の位置、大きさ、熱圧時の温度、熱圧時間などの条件に左右される。また、軟化した合成
樹脂は、それ自体の接着力によって、また木質繊維に付着する接着剤によって、木質繊維
と接着一体化される。このようにして、光透過性を発揮する繊維板が製造される。
【００３０】
　このようにして製造された繊維板によると、繊維板の表面に露出する光透過性合成樹脂
部に入射した光が、繊維板内部において該合成樹脂部を透過し、繊維部に当たって反射し
た後に同じ合成樹脂部の表面から外に出るので、表面側から見たときに光って見える。ま
た、表裏面に露出する合成樹脂部については、表面から入射した光が該合成樹脂部を透過
して裏面側の露出部から出射するので、あたかもステンドグラスのように透いて透明に見
え、従来にはない斬新な意匠性を発揮する。
【００３１】
　請求項４にかかる本発明の繊維板の製造方法によれば、木質繊維と合成樹脂塊とを混合
した後にマット状に成形し、これを熱圧するので、木質繊維同士が接着剤により圧着して
いく。一方、合成樹脂塊は圧力と共に熱を受けるので、熱により軟化しつつ圧縮され変形
していく。これにより、合成樹脂塊の一部は繊維板の表面および／または裏面に露出し、
場合によっては表裏両面に露出する。合成樹脂塊の残部は繊維板の表裏いずれにも露出せ
ず、内部に埋没する。合成樹脂塊がどの面に露出するか、またその露出面積の大小などは
、繊維マットに対する合成樹脂塊の位置、大きさ、熱圧時の温度、熱圧時間などの条件に
左右される。また、軟化した合成樹脂は、それ自体の接着力によって、また木質繊維に付
着する接着剤によって、木質繊維と接着一体化される。このようにして、光透過性合成樹
脂によって光透過性を発揮する繊維板が製造される。
【００３２】
　このようにして製造された繊維板によると、繊維板の表面に露出する光透過性合成樹脂
部に入射した光が、繊維板内部において該合成樹脂部を透過し、繊維部に当たって反射し
た後に同じ合成樹脂部の表面から外に出るので、表面側から見たときに光って見える。裏
面に露出する合成樹脂部についても裏面側から見たときに同様に光って見える。また、表
裏面に露出する合成樹脂部については、表面から入射した光が該合成樹脂部を透過して裏
面側の露出部から出射するので、あたかもステンドグラスのように透いて透明に見え、従
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来にはない斬新な意匠性を発揮する。
【００３３】
　請求項５にかかる本発明の繊維板の製造方法によれば、熱圧されたままの繊維板の表面
に形成される不要な凹凸や傷または合成樹脂の溶融層や浸透層などを削って除去するので
、表面性が良好な繊維板を得ることができる。特に合成樹脂部の表層には、樹脂の溶融し
た層や浸透した層が形成されているので、これを削ることにより繊維部と合成樹脂部の模
様が明確に表現された表面とすることができる。
【００３４】
　請求項６にかかる本発明の繊維板の製造方法によれば、表裏の繊維マット同士の間また
は繊維マット上に散在する合成樹脂塊として、光を透過する合成樹脂に代えて光を反射す
る合成樹脂の塊が用いられるので、光反射性を有する繊維板が製造される。
【００３５】
　このようにして製造された繊維板によると、繊維板表面の光反射性合成樹脂露出部に入
射した光が該合成樹脂内部で反射して再度該合成樹脂露出部から出射するので、繊維板の
光反射性合成樹脂露出部が光って見え、従来にはない斬新な意匠性を発揮する。
【００３６】
　本発明により製造される繊維板は、上述のように、表面および／または裏面に光透過性
または光反射性の合成樹脂が露出した部分が形成され、該露出部において光透過性または
光反射性を発揮するので、従来にはない斬新な意匠性ないし表面模様を有するものとなり
、繊維板の用途の幅を拡げることができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００３７】
　図１は、本発明による繊維板の製造方法を概略的に示す説明図であり、（ａ）は繊維マ
ット１の断面図、（ｂ）は繊維マット１の上に合成樹脂塊３を散在させた状態の断面図、
（ｃ）は（ｂ）の合成樹脂塊３の上に繊維マット４を重ねた状態の断面図である。
【００３８】
　先ず繊維板の原料となる木質繊維を加工する。木質繊維は、一般的な解繊方法により形
成され、針葉樹および／または広葉樹材の一種または複数種よりなる木材チップを高温高
圧蒸気で蒸煮して脱脂軟化処理した後、解繊することによって得られる。
【００３９】
　次に、この木質繊維の表面に接着剤を付着させる。木質繊維に付着させる接着剤は、ホ
ルムアルデヒドの発散が少ないものを用いることが好ましく、イソシアネート系接着剤、
合成ゴム系接着剤などの熱硬化性接着剤を使用する。
【００４０】
　さらに、接着剤を付着させた木質繊維をダクトを介して風送乾燥し、所定含水率に調整
する。所定含水率に調整した木質繊維を風送搬送により搬送コンベヤ２上に散布し、繊維
マット１を形成する（図１（ａ））。繊維マット１の厚さはたとえば１００ｍｍである。
所定の厚さに形成した繊維マット１を次工程に搬送する。
【００４１】
　次に、図１（ｂ）に示すように、この繊維マット１の上に合成樹脂塊３を散在させる。
合成樹脂塊３としては、たとえばＰＭＭＡ（ポリメタクリル酸メチル）樹脂（アクリル樹
脂）を使用し、その大きさは１０～３０ｍｍ程度のものである。合成樹脂塊３を散在させ
た繊維マット１を次工程に搬送する。
【００４２】
　次に、図１（ｃ）に示すように、合成樹脂塊３を散在させた繊維マット１の上に、さら
に上記木質繊維と同じ木質繊維を散布し、もう一つの繊維マット４を形成する。繊維マッ
ト４の厚さは繊維マット１と同じく１００ｍｍとする。そして、合成樹脂塊３を挟んだ繊
維マット１，４を熱圧プレスに搬送し、熱圧プレスの下側熱圧盤上５に載置する。
【００４３】
　図２は、図１（ｃ）の合成樹脂塊３を繊維マット１，４間に挟んだものを熱圧した状態
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の断面図である。熱圧プレスの下側熱圧盤５上に載置された合成樹脂塊３を挟んだ繊維マ
ット１，４は、矢印Ａで示すように、上側熱圧盤６により圧縮され熱圧される。下側熱圧
盤５および上側熱圧盤６の表面温度は１８５°Ｃに維持される。加圧の圧力は３７．５ｋ
ｇｆ／ｃｍ２前後とし、熱圧時間は５００秒とする。
【００４４】
　繊維マットを熱圧する際、下側熱圧盤５と上側熱圧盤６との間に、最終的に圧締により
製造しようとする繊維板の厚さに相当する間隔保持ブロック７，７を少なくとも左右両側
に置くと、間隔保持ブロック７，７がストッパーとなって、一定厚みの繊維板が形成され
るので、好ましい実施形態である。たとえば、上下合せて２００ｍｍの繊維マットを熱圧
して２０ｍｍ厚の繊維板をプレス成形することができる。
【００４５】
　図１（ｃ）に示すように、表裏の繊維マット１，４の間に合成樹脂塊３を散在させたも
のを熱圧することにより、合成樹脂塊３は、熱圧盤５，６と接触する繊維マット１，４を
介して伝わる熱によって加熱されるので軟化して変形しながら、表裏いずれかの繊維マッ
トまたはこれらの両方の内部に向けてめり込んでいく。このようにして、合成樹脂塊３の
一部は表面に露出するもの（９ａ）となり、他の一部は裏面に露出するもの（９ｂ）とな
り、他の一部は表裏両面に露出するもの（９ｃ）となる。同時に、繊維マット１，４を形
成する木質繊維の表面に付着している熱硬化性接着剤により繊維マット１，４が熱圧され
ることにより木質繊維同士が圧着して、これら繊維マット１，４が一体となった繊維部８
を形成する。また、軟化した合成樹脂塊３はそれ自体の接着力に加えて木質繊維に付着す
る接着剤によっても木質繊維と強固に接着されるので、合成樹脂部９と繊維部８とが互い
に強固に接着一体化されてなる繊維板が得られる。
【００４６】
　このようにして製造された繊維板１０の成形直後の状態が図３に示されており、表裏の
繊維マット１，４が熱圧成形一体化されて繊維部８を形成するとともに、合成樹脂塊３が
熱圧によって軟化変形しながら繊維部８にめり込んだ状態となって合成樹脂部９（９ａ，
９ｂ，９ｃ）を形成している。合成樹脂部９ａは繊維板１０の表面側にのみ露出しており
、合成樹脂部９ｂは繊維板１０の裏面側にのみ露出しており、合成樹脂９ｃは繊維板１０
の表裏両面に露出している。
【００４７】
　合成樹脂部９が繊維板１０の表面／裏面に露出した部分では、溶融した樹脂がその回り
の繊維部８の表層に入り込んで樹脂溶融層１１を形成しているので、表層部をサンダーや
プレーナーなどにより薄く削って樹脂溶融層１１を削除する。これにより繊維部８と合成
樹脂部９との間の輪郭がはっきりし、明瞭な模様として現出される（図４、図５）。
【００４８】
　表層部除去後の繊維板１０’は、木質繊維で形成された繊維部８と、この繊維部内に混
在し光を透過する合成樹脂塊３で形成された合成樹脂部９とを有し、合成樹脂部９には、
表面に露出する合成樹脂部９ａと、裏面に露出する合成樹脂部９ｂと、繊維板を厚さ方向
に貫通して表裏に露出する合成樹脂部９ｃとが混在している。
【００４９】
　図４を参照して、合成樹脂塊３が光を透過する合成樹脂からなるものである場合、繊維
板１０’の表面に露出する合成樹脂部９ａに矢印Ｂ方向から入射した光はその内部を透過
し、繊維部８に当たって反射した後に矢印Ｃのように表面から外側に出るので矢印Ｃの延
長線上からこの合成樹脂部９ａを見ると光って見える。説明を省略するが、繊維板１０’
の裏面に露出する合成樹脂部９ｂについても、裏面側から見たときに同様の作用が発揮さ
れる。表裏に露出する合成樹脂部９ｃについては、表裏両面側から見たときに同様の作用
が発揮されることに加えて、矢印Ｄ方向から光が入射すると、該入射光が合成樹脂部９ｃ
の内部を透過して裏面側から外に出ることになるので、裏面側から見たときにあたかもス
テンドグラスのように透いて見える。
【００５０】
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　合成樹脂塊３が光を反射する合成樹脂からなるものであるときは、各合成樹脂部９ａ，
９ｂ，９ｃに入射した光がこれら合成樹脂部の内部で乱反射した後に表面または裏面から
外側に出ることになるので、表面または裏面から見たときに光って見えるという意匠的効
果が得られる。
【００５１】
　図６は、本発明の他の実施形態による繊維板の製造方法を示し、３枚の繊維マット１２
，１３，１４の間に合成樹脂塊１５，１６を二層に散在させた状態の断面図であり、図７
は、これを熱圧した状態の断面図である。この実施形態による繊維板の製造方法は、前述
の実施形態におけるとほぼ同様にして、接着剤を付着させた木質繊維をダクトを介して風
送乾燥して所定含水率に調整し、この木質繊維を風送搬送により搬送コンベヤ２上に散布
し、繊維マット１２を形成する。繊維マット１２の厚さはたとえば６０～７０ｍｍである
。このような所定の厚さに形成した繊維マット１２を次工程に搬送する。
【００５２】
　次に、この繊維マット１２の上に合成樹脂塊１５を散在させる。合成樹脂塊１５として
は、たとえばＰＭＭＡ（ポリメタクリル酸メチル）樹脂（アクリル樹脂）を使用し、その
大きさは５～２０ｍｍ程度のものである。合成樹脂塊１５を散在させた繊維マット１２を
次工程に搬送する。
【００５３】
　次に、合成樹脂塊１５を散在させた繊維マット１２の上に、さらに上記木質繊維と同じ
木質繊維を散布し、繊維マット１３を形成する。繊維マット１３の厚さは、繊維マット１
２と同じく６０～７０ｍｍとする。
【００５４】
　繊維マット１２、合成樹脂塊１５、繊維マット１３を積層したものを次工程に搬送して
、繊維マット１３の上にさらに合成樹脂塊１６を散在させる。この合成樹脂塊１６の大き
さは、下の位置に散在させた合成樹脂塊１５と同じく５～２０ｍｍ程度とする。さらに、
この上に木質繊維を散布して繊維マット１４を形成する。繊維マット１４の厚さは、繊維
マット１２，１３と同じく６０～７０ｍｍとする。３層の繊維マット１２，１３，１４の
間に各々合成樹脂塊１５，１６を挟んだものを熱圧プレスに搬送する。
【００５５】
　次に、繊維マット１２，１３，１４の間に合成樹脂塊１５，１６を挟んだものを熱圧プ
レスの下側熱圧盤５上に載置し、前記実施形態におけると同様にして熱圧して繊維板を製
造する（図７）。
【００５６】
　この実施形態による繊維板の製造方法は、繊維マットを３層（１２，１３，１４）に分
け、各々の繊維マットを薄く形成するとともに、それらの間に挟む合成樹脂塊１５，１６
の大きさも小さくすることにより、繊維板の表面に露出する合成樹脂部の分布を均一にす
ることができるという利点がある。なお、図６および図７におけるその他の構造、構成、
作用は、図１～５に示した前記実施形態におけると同様であるのでその説明を省略する。
【００５７】
　図８は、本発明のさらに別の実施形態による繊維板の製造方法を示し、木質繊維と合成
樹脂塊とを混合して成形したマット状混合物の断面図であり、図９はこれを熱圧した状態
の断面図である。
【００５８】
　この実施形態による繊維板の製造方法は、前述の実施形態におけるとほぼ同様にして、
接着剤を付着させた木質繊維をダクトを介して風送乾燥して所定含水率に調整し、この木
質繊維を搬送コンベヤ上に散布するが、特徴的なことは、木質繊維１７と共に合成樹脂塊
１８を散布して両者が混合したマット状混合物１９を形成することである。マット状混合
物１９の厚さはたとえば２００ｍｍである。合成樹脂塊としては、たとえばＰＭＭＡ（ポ
リメタクリル酸メチル）樹脂（アクリル樹脂）を使用し、その大きさは５～２０ｍｍ程度
のものである。このようにして所定の厚さに形成したマット状混合物１９を熱圧プレスに
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【００５９】
　次に、マット状混合物１９を熱圧プレスの下側熱圧盤５上に載置する。そして、前述の
実施形態におけると同様にして、熱圧することにより繊維板を製造する（図９）。
【００６０】
　この実施形態による繊維板の製造方法では、木質繊維１７と合成樹脂塊１８とを混合し
て形成したマット状混合物１９を熱圧成形するので、合成樹脂塊１８が有する光透過性ま
たは光反射性を備え、ランダムな表面模様を有する繊維板が得られる。この実施形態にお
けるその他の構造、構成および作用は既述の実施形態におけると同様であるのでその説明
を省略する。
【図面の簡単な説明】
【００６１】
【図１】本発明の一実施形態による繊維板の製造方法を概略的に示す説明図であり、（ａ
）は繊維マットの断面図、（ｂ）は繊維マットの上に合成樹脂塊を散在させた状態の断面
図、（ｃ）は（ｂ）の合成樹脂塊の上に別の繊維マットを重ねた状態の断面図である。
【図２】図１（ｃ）に示すものを熱圧した状態の断面図である。
【図３】繊維板の成形直後の状態を示す部分拡大断面図である。
【図４】図３の状態から表層部を削除した後の状態を示す部分拡大断面図である。
【図５】表層部削除後の表面状態を示す斜視図である。
【図６】本発明の他の実施形態による繊維板の製造方法を概略的に示す説明図であって、
３枚の繊維マットの間に合成樹脂塊を二層に散在させた状態の断面図である。
【図７】図６に示すものを熱圧した状態の断面図である。
【図８】本発明のさらに別の実施形態による繊維板の製造方法を概略的に示す説明図であ
って、木質繊維と合成樹脂塊とを混合して成形したマット状混合物の断面図である。
【図９】図８に示すものを熱圧した状態の断面図である。
【符号の説明】
【００６２】
１　繊維マット
２　搬送コンベヤ
３　合成樹脂塊
４　繊維マット
５　下側熱圧盤
６　上側熱圧盤
７　間隔保持ブロック
８　繊維部
９　合成樹脂部
１０　熱圧成形直後の繊維板
１０’　表層部削除後の繊維板
１１　樹脂溶融層
１２，１３，１４　繊維マット
１５，１６　合成樹脂塊
１７　木質繊維
１８　合成樹脂塊
１９　マット状混合物



(10) JP 4319080 B2 2009.8.26

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】

【図５】

【図６】

【図７】

【図８】

【図９】



(11) JP 4319080 B2 2009.8.26

10

フロントページの続き

(56)参考文献  特開２００１－１７０９１３（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００１－２４６６０６（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開平０５－０２４０１０（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００１－２６０１０８（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開平１１－３２０５１９（ＪＰ，Ａ）　　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ｂ２７Ｎ　　　１／００－９／００　　　　


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

