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(57)【要約】
【課題】積層材又は集成材の外観的な意匠性を高めるこ
とで、意匠性及び独創性を重視する木製品等の製作に有
効な材料となる色布内包積層材又は色布内包集成材を提
供する。
【解決手段】切削加工された単板又は板材と色彩が施さ
れたシート状の繊維材料である色布とを接着剤を介して
積層させてなる色布内包積層材又は色布内包集成材の製
造方法であって、複数枚の単板又は板材を単板又は板材
の一方の面上に単板又は板材の繊維方向に対して略水平
になるように接着剤を介して積層させて積層体を形成す
る際、単板又は板材の一方の面上に色布を単板又は板材
の繊維方向に対して略水平になるように略均一に広げて
接着剤を介して積層させた層を少なくとも１層含む積層
体を形成する第１工程と、積層体を積層した方向に圧締
する第２工程と、圧締された積層体を積層した方向に切
断する第３工程とを備える。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　切削加工された単板と色彩が施されたシート状の繊維材料である色布とを接着剤を介し
て積層させてなる色布内包積層材の製造方法であって、
　複数枚の前記単板を該単板の一方の面上に該単板の繊維方向に対して略水平になるよう
に接着剤を介して積層させて積層体を形成する際、前記単板の一方の面上に前記色布を該
単板の繊維方向に対して略水平になるように略均一に広げて接着剤を介して積層させた層
を少なくとも１層含む積層体を形成する第１工程と、
　前記積層体を積層した方向に圧締する第２工程と、
　前記圧締された積層体を積層した方向に切断する第３工程とを備えたことを特徴とする
色布内包積層材の製造方法。
【請求項２】
　前記色布の厚さは２ｍｍ以下であることを特徴とする請求項１に記載の色布内包積層材
の製造方法。
【請求項３】
　前記色布は、天然繊維、化学繊維、合成繊維からなる群から選択されたいずれかの繊維
材料であることを特徴とする請求項１又は２に記載の色布内包積層材の製造方法。
【請求項４】
　切削加工された板材と色彩が施されたシート状の繊維材料である色布とを接着剤を介し
て積層させてなる色布内包集成材の製造方法であって、
　複数枚の前記板材を該板材の一方の面上に該板材の繊維方向に対して略水平になるよう
に接着剤を介して積層させて積層体を形成する際、前記板材の一方の面上に前記色布を該
板材の繊維方向に対して略水平になるように略均一に広げて接着剤を介して積層させた層
を少なくとも１層含む積層体を形成する第１工程と、
　前記積層体を積層した方向に圧締する第２工程と、
　前記圧締された積層体を積層した方向に切断する第３工程とを備えたことを特徴とする
色布内包集成材の製造方法。
【請求項５】
　前記色布の厚さは２ｍｍ以下であることを特徴とする請求項４に記載の色布内包集成材
の製造方法。
【請求項６】
　前記色布は、天然繊維、化学繊維、合成繊維からなる群から選択されたいずれかの繊維
材料であることを特徴とする請求項５又は６に記載の色布内包集成材の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、単板と単板又は板材と板材との間に色彩が施された布を貼り合わせることで
外観上の意匠性を高めた色布内包積層材又は色布内包集成材の製造方法に関するものであ
る。
【背景技術】
【０００２】
　従来より、各製材所で木材を切削加工した複数枚の単板又は板材を接着剤を介して、専
用の圧締機等により圧締加工された積層材又は集成材が知られている。積層材又は集成材
は、単板又は板材を加工することで丸太自身のそのままでは改善されにくい低品質部分や
欠陥部分を事前に排除することが可能であることから、品質のバラツキが比較的少なく、
家具、建具、内装材、楽器用部材、構造用部材等と幅広く様々なものに利用されている。
【０００３】
　そして、このような積層材又は集成材の特徴を利用したさまざまな提案がなされている
。
　例えば、特許文献１には、広葉樹等の木質素材より形成した染色単板に接着剤を介して
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複数枚積層した後湾曲した金型で一体形成しスライスした非木目表現用単板と、木目表現
用単板とを接着剤を介して積層し、再び湾曲した金型で一体形成してスライスすることで
天然木材の木目模様に近似した模様を備えた人工単板の製造方法が提案されている。
　特許文献２には、着色処理を施した木材辺材部ブロックの表裏面に切削加工を施したカ
ラー原板を厚さ方向に接着積層してスライスした人工木目と人工木目を持つカラー木目板
が提案されている。
　特許文献３には、熱可塑性ポリマーからなる支持体と、その上に設けられた中間層と、
中間層に施された熱硬化層とを含み、中間層の接着剤が熱可塑性樹脂であり着色も可能と
する熱可塑性樹脂からなる中間層を有する積層材料が提案されている。
　また、特許文献４には、複数の単板からなるベニヤ単板、複数の単板からなる集成材若
しくは積層材の単板の間に繊維が一方向または複数方向に揃えられたシート層を介在させ
ることで引っ張り強度、曲げ強度、せん断強度に強い強化合板が提案されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２００３－２７６００２号公報。
【特許文献２】特開２００２－３２６２０５号公報。
【特許文献３】特開２００１－４７５６５号公報。
【特許文献４】特開２００２－３０１７０４号公報。
【非特許文献】
【０００５】
【非特許文献１】ｈｔｔｐ：／／ｗｗｗ．ｌｖｌ．ｎｅ．ｊｐ
【非特許文献２】ｈｔｔｐ：／／ｗｗｗ．ｓｙｕｓｅｉｚａｉ．ｃｏｍ
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながら、特許文献１及び特許文献２の提案では、接着剤を除いて木材という素材
のみで構成されていることから、木材が既に持っている独自の模様である木目（年輪）を
人工的に作り出しているに過ぎず、外観的に独創的な意匠性を高めるまでには至っていな
いという問題がある。また、特許文献３及び特許文献４の提案では、板材又は角材を着色
可能な接着剤を用いて接着したり、板材又は角材の間に繊維を材料としたシートが貼り込
まれたりして構成されているが、これはあくまでも積層材又は集成材の強度を高めること
を目的としており、外観的な意匠性を高めることを考慮した構成には到底至っていないと
いう問題がある。
【０００７】
　そこで、本発明は上述の従来の問題点を解決するものであり、積層材又は集成材の外観
的な意匠性を高めることで、意匠性及び独創性を重視する木製品等の製作に有効な材料と
なる色布内包積層材又は色布内包集成材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】
【０００８】
　上記目的を達成するために、本発明は、以下の構成を提供する。
　切削加工された単板又は板材と色彩が施されたシート状の繊維材料である色布とを接着
剤を介して積層させてなる色布内包積層材又は色布内包集成材の製造方法であって、複数
枚の前記単板又は板材を該単板又は板材の一方の面上に該単板又は板材の繊維方向に対し
て略水平になるように接着剤を介して積層させて積層体を形成する際、前記単板又は板材
の一方の面上に前記色布を該単板又は板材の繊維方向に対して略水平になるように略均一
に広げて接着剤を介して積層させた層を少なくとも１層含む積層体を形成する第１工程と
、前記積層体を積層した方向に圧締する第２工程と、前記圧締された積層体を積層した方
向に切断する第３工程とを備えたことを特徴とする。
【０００９】
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　また、上記製造方法において、前記色布の厚さは２ｍｍ以下であることを特徴とする。
【００１０】
　さらに、上記製造方法において、前記色布は、天然繊維、化学繊維、合成繊維からなる
群から選択されたいずれかの繊維材料であることを特徴とする。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明の色布内包積層材又は色布内包集成材の製造方法によれば、次のような効果があ
る。ここで、単板又は板材は、詳細は後述するが、それぞれが有する厚みで区別されるも
のとする。
（１）複数の単板又は板材を接着剤を介して積層させて積層体を形成する際、単板又は板
材の一方の面上に色布を接着剤を介して積層させた層を少なくとも一層含む積層体を形成
することにより、積層体の積層した方向に対する垂直断面に色鮮やかな層を形成すること
ができる。
（２）単板又は板材の一方の面上に色布を単板又は板材の繊維方向に対して略水平になる
ように略均一に広げて接着剤を介して積層させた層を少なくとも１層含む積層体を形成す
ることで、積層した方向に切断された積層体の積層した方向に対する垂直断面全てに略均
一の模様を形成することができる。
（３）色布の厚さを２ｍｍ以下とすることで、積層体の積層した方向に対する垂直断面の
木質面に美しい色彩が施された線形の模様を形成することができる。これにより、積層し
た方向に切断された積層体の積層した方向に対する垂直断面に美しい色彩が施された線形
の模様を形成することができる。
（４）色布を天然繊維、化学繊維、合成繊維からなる群から選択されたいずれかの繊維材
料とすることで、積層体の積層した方向に対する垂直断面に繊維材料の持つ独特な風合い
と独創的な色彩の層を形成することができる。これにより、積層した方向に切断された積
層体の積層した方向に対する垂直断面に独特な風合いと独創的な色彩が施された線形の模
様を形成することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】本発明の第１実施例の色布内包積層材の製造方法を示す概略図である。（ａ）（
ｂ）（ｃ）は、第１工程を示す斜視図であり、（ｄ）は、第２の工程を示す斜視図であり
、（ｅ）は、第３の工程を示す斜視図である。
【図２】本発明の第１実施例に基づく図１（ｅ）のＡ矢視図である。
【図３】本発明の第２実施例に基づく図１（ｅ）のＡ矢視図である。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　以下、本発明の実施の形態を実施例を示した図面を参照しつつ具体的に説明する。これ
らの図において、同一の符号を付した部分は同一物を表しており、基本的な構成等は同様
であるものとする。
【００１４】
　図１は、本発明の第１実施例の色布内包積層材（４０Ａ）の製造方法を示す概略図であ
る。（ａ）（ｂ）（ｃ）は、第１工程を示す斜視図であり、（ｄ）は、第２の工程を示す
斜視図であり、（ｅ）は、第３工程を示す斜視図である。これらの図において、同一の符
号を付した部分は同一物を表しており、基本的な構成等は同様であるものとする。
【００１５】
　積層体（４０）は、原木が裁断された後、乾燥等の工程を経て切削加工された複数枚の
単板（１０）とシート状の繊維材料である色布（２０）とから構成されている。
　単板（１０）は、針葉樹材（例えば、ツガ、マツ、パイン、ヒバ、スギ等）又は広葉樹
材（例えば、ラワン類、シナ、ブナ、ニレ等）等からなる木質材料である単板を使用する
ことが好適である。また、単板（１０）の厚さは３ｍｍ以下とすることが好適である。
【００１６】
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　色布（２０）は、色鮮やかな色彩が施されたシート状の繊維材料であり、繊維の材質は
、天然繊維又は化学繊維又は合成繊維を使用することか好適である。また、色布（２０）
の厚さは２ｍｍ以下とすることが好適である。
【００１７】
　図１（ａ）に示すように単板（１０）の単板上面（１１）に接着剤を塗布し、単板（１
０）の繊維方向に対して略水平になるように他の単板（１０）の単板下面（１２）を重ね
合わせることで、塗布された接着剤を介して積層される。これを複数枚積層した方向に所
定の厚さになるまで繰り返す。
【００１８】
　その後、図１（ｂ）に示すように、複数枚積層された単板（１０）の単板上面（１１）
に接着剤を塗布し、色布（２０）を単板（１０）の繊維方向に対して略水平になるように
手で皺を伸ばしながら略均一に広げて色布下面（２２）を単板上面（１１）に重ね合わせ
る。これにより、接着剤を介して単板（１０）に色布（２０）が積層される。
【００１９】
　そして、色布（２０）の色布上面（２１）に、単板（１０）の単板下面（１２）に接着
剤を塗布し、単板（１０）の繊維方向に対して略水平になるように重ね合わせる。第１工
程として、図１の（ａ）、（ｂ）、（ｃ）を順番に積層した方向に所定の厚さになるまで
繰り返すことで、色布を内包した積層体（４０）が形成される。
【００２０】
　ここで、単板（１０）と色布（２０）とが積層される間隔は特に決まっていない。その
ため、本材が適用されるものに合わせて適宜決定されるとよい。これにより、積層体（４
０）を積層した方向に切断された積層体（４０）の垂直断面には決まったパターンではな
く、適宜様々なパターンを有する積層体（４０）を形成することが可能となる。
【００２１】
　積層体（４０）が形成された後、第２工程として図１（ｄ）に示すように、積層体（４
０）に圧締機（３０）によって積層した方向に荷重を加えて、接着剤（１３）を硬化させ
る。そして、接着剤（１３）が完全に硬化した後、第３工程として図１（ｅ）に示すよう
に、積層体（４０）を積層した方向に所定の間隔を置き、のこで挽いたり、刃物で突くこ
とで切断をする。但し、切断方法は、この限りではない。これにより、色布内包積層材（
４０Ａ）が形成される。
【００２２】
　図２は、本発明の第１実施例に基づく図１（ｅ）のＡ矢視図である。本実施例では、単
板（１０）の厚さを３ｍｍ以下としていることから、単板（１０）１枚の厚さが比較的薄
めであるため、単板（１０）と色布（２０）との間隔を微妙に調整することが可能となり
、色布内包積層材（４０Ａ）の積層した方向に対する垂直断面である外周側面（４１ａ）
は、繊細で独創的な意匠性を有したものとなる。但し、単板（１０）と色布（２０）との
間隔、つまり、色布（２０）と色布（２０）との間の単板（１０）の積層枚数は、図２の
限りではなく、適宜決定されるものとする。
【００２３】
　次に、図３を参照し、本発明の第２実施例の色布内包集成材（４０Ｂ）の製造方法につ
いて説明する。図３は、本発明の第２実施例に基づく図１（ｅ）のＡ矢視図である。前述
の第１実施例と第２実施例との違いは、単板（１０）の代わりに板材（１０ａ）を適用し
積層体（４０）を形成した点にある。
【００２４】
　板材（１０ａ）は、針葉樹材（例えば、ツガ、マツ、パイン、ヒバ、スギ等）又は広葉
樹材（例えば、ラワン類、シナ、ブナ、ニレ等）等からなる木質材料であるラミナを使用
することが好適である。また、板材（１０ａ）の厚さは３ｍｍ以上とすることが好適であ
る。
【００２５】
　そのため、板材（１０ａ）１枚の厚さが前述の第１実施例と比較して、比較的厚めであ
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。そのため、本実施例では、色布内包集成材（４０Ｂ）の積層した方向に対する垂直断面
である外周側面（４１ｂ）は、より大胆で独創的な意匠性を有したものとなる。但し、板
材（１０ａ）と色布（２０）との間隔、つまり、色布（２０）と色布（２０）との間の板
材（１０ａ）の積層枚数は、図３の限りではなく、適宜決定されるものとする。
【００２６】
　第２実施例の色布内包集成材（４０Ｂ）の詳細な製造方法に係る説明は、前述した第１
実施例の色布内包積層材（４０Ａ）の製造方法と、単板（１０）の代わりに板材（１０ａ
）を適用した以外は同一であるため、ここでは省略するものとする。また、前記の理由に
より第２実施例の色布内包集成材（４０Ｂ）の詳細な製造方法に係わる図示による説明に
ついても同様に省略するものとする。
【符号の説明】
【００２７】
　　　１０　単板
　　　１０ａ板材
　　　１１　単板上面
　　　１２　単板下面
　　　１３　接着剤
　　　２０　色布
　　　２１　色布上面
　　　２２　色布下面
　　　３０　圧締機
　　　４０　積層体
　　　４１ａ、４１ｂ　外周側面
　　　４０Ａ　色布内包積層材
　　　４０Ｂ　色布内包集成材
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