
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
木質繊維からなる中間芯層（１）　と、その両面に添わせた熱可塑性樹脂系繊維層（２）
　、（２）　とを、表裏両面にわたる針刺加工によって中間芯層（１）　を通過するよう
に配設された多数の熱可塑性樹脂系繊維架橋部（３）　においてマット状に絡合一体化さ
せたことを特徴とする木質系成形基材の成形材料。
【請求項２】
熱可塑性樹脂系繊維層（２）　、（２）　と熱可塑性樹脂系繊維架橋部（３）　が全体の
うち３０～５０重量％の割合で占められている請求項１に記載の木質系成形基材。
【請求項３】
木質繊維の層を圧縮した中間の芯板（１ｂ）の両面に熱可塑性樹脂系繊維層が溶融固化さ
れた熱可塑性の樹脂表面薄層（２ｂ）、（２ｂ）が層着され、且つ、この表裏の樹脂表面
薄層（２ｂ）、（２ｂ）は前記芯板（１ｂ）を通過して配設された多数の熱可塑性の樹脂
架橋部（３ｂ）において連繋一体化されていることを特徴とする木質系成形基材。
【請求項４】
木質繊維からなる中間芯層の表裏両面に熱可塑性樹脂系繊維層を添わせてその表裏両面に
わたり針刺加工を施して前記中間芯層を通過する熱可塑性樹脂系繊維架橋部が多数の配設
されたマット状の成形材料とし、次いで、この成形材料を前記熱可塑性樹脂系繊維の融点
よりも高い温度のもとで加圧して前記熱可塑性樹脂系繊維層と熱可塑性樹脂系繊維架橋部
を共に溶融固化させるとともに前記中間芯層を圧縮させて圧縮中間芯層の表裏両面に熱可
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塑性樹脂表層が圧縮中間芯層を通過する多数の熱可塑性樹脂架橋部により連繋された状態
で層着一体化されている板状のプリプレグとし、続いて、このプリプレグを所要の成形型
間で冷間プレスして木質系の芯板の表裏両面をこの芯板を通過する多数の熱可塑性の樹脂
架橋部において連繋された熱可塑性の表面薄層で覆った所定形状の成形基材に成形するこ
とを特徴とする木質系成形基材の製造法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、優れた剛性を有しかつ軽量な木質系成形基材を容易に得ることのできる木質系
成形基材の成形材料およびこれを用いた木質系成形基材ならびにその製造法に関するもの
である。
【０００２】
【従来の技術】
従来から、自動車用の天井トリムやドアトリム等には木質系成形基材が多く用いられてい
るが、従来のこの種の木質系成形基材は、ポリプロピレン樹脂などの熱可塑性樹脂粉末と
木質繊維とを均一に混合させた成形材料を加熱圧縮して、前記熱可塑性樹脂粉末をバイン
ダーとした厚さ２～３ｍｍの板状の木質系成形基材としたものが普通である。
【０００３】
ところが、従来のものにおいては所定の剛性を得ようとすると、多量の熱可塑性樹脂粉末
を使用して密度を０．９～１．２ｇ／ｃｍ３ 　 程度と高くする必要があり、十分な軽量化
を図ることができないという問題点があった。また、熱可塑性樹脂粉末の使用量が多くな
るとコスト的にも高くなるという問題点があり、剛性と軽量化という相反する特性を共に
満足することができる木質系成形基材の開発が待たれている。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
本発明は上記のような従来の問題点を解決して、剛性と軽量化という相反する特性を共に
満足し優れた剛性と軽量性を満足することができる木質系成形基材を効率的かつ安価に生
産することができる木質系成形基材の成形材料およびこれを用いた木質系成形基材ならび
にその製造法を提供することを目的として完成されたものである。
【０００５】
【課題を解決するための手段】
上記の課題を解決するためになされた本発明は、木質繊維からなる中間芯層と、その両面
に添わせた熱可塑性樹脂系繊維層とを、表裏両面にわたる針刺加工によって中間芯層を通
過するように配設された多数の熱可塑性樹脂系繊維架橋部においてマット状に絡合一体化
させたことを特徴とする木質系成形基材と、木質繊維の層を圧縮した中間の芯板の両面に
熱可塑性樹脂系繊維層が溶融固化された熱可塑性の樹脂表面薄層が層着され、且つ、この
表裏の樹脂表面薄層は前記芯板を通過して配設された多数の熱可塑性の樹脂架橋部におい
て連繋一体化されていることを特徴とする木質系成形基材と、木質繊維からなる中間芯層
の表裏両面に熱可塑性樹脂系繊維層を添わせてその表裏両面にわたり針刺加工を施して前
記中間芯層を通過する熱可塑性樹脂系繊維架橋部が多数の配設されたマット状の成形材料
とし、次いで、この成形材料を前記熱可塑性樹脂系繊維の融点よりも高い温度のもとで加
圧して前記熱可塑性樹脂系繊維層と熱可塑性樹脂系繊維架橋部を共に溶融固化させるとと
もに前記中間芯層を圧縮させて圧縮中間芯層の表裏両面に熱可塑性樹脂表層が圧縮中間芯
層を通過する多数の熱可塑性樹脂架橋部により連繋された状態で層着一体化されている板
状のプリプレグとし、続いて、このプリプレグを所要の成形型間で冷間プレスして木質系
の芯板の表裏両面をこの芯板を通過する多数の熱可塑性の樹脂架橋部において連繋された
熱可塑性の表面薄層で覆った所定形状の成形基材に成形することを特徴とする木質系成形
基材の製造法とよりなるものである。
【０００６】
【発明の実施の形態】
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以下に、図面を参照しつつ本発明の好ましい実施の形態を示す。
図１は木質系成形基材の成形材料の断面図で、１は木質繊維からなるファイバーマット状
の中間芯層、２、２はこの中間芯層１の表裏両面に添わせた熱可塑性樹脂系繊維層であり
、この表裏の熱可塑性樹脂系繊維層２、２は例えばポリプロピレン系繊維や熱可塑性ポリ
エステル系繊維のような熱可塑性樹脂繊維よりなるもので、木質繊維からなる中間芯層１
と、その両面に添わせた熱可塑性樹脂系繊維層２、２とは、表裏両面にわたる針刺加工に
よって中間芯層１を通過するように配設された熱可塑性樹脂系繊維よりなる多数の架橋部
３においてマット状に絡合一体化させたものとしている。
【０００７】
このような木質系成形基材の成形材料は、図２に示されるように、通常のウェブ成形機１
０により長さ１０～３０ｍｍの木質繊維よりなる厚みが１０ｍｍ程度のファイバーマット
状の中間芯層１の表裏両面に熱可塑性樹脂系繊維層２、２として厚みが３ｍｍ程度のポリ
プロピレン樹脂系繊維の層を添わせて送り込んでウェブとした後、これをニードルパンチ
機１１により、例えば、ペネ数が１０～３０本／ｃｍ２ 　 程度に針刺加工を施し、これに
より表裏の熱可塑性樹脂系繊維層２、２の一部繊維が中間芯層１を通過するようにして表
裏の熱可塑性樹脂系繊維層２、２間に多数のフィラメント束よりなる架橋部３が配設され
た成形材料５とする。なお、前記熱可塑性樹脂繊維層２、２と中間芯層１との割合は、熱
可塑性樹脂繊維層２、２が成形材料の全重量のうち３０～５０重量％としたとき、成形性
が良好なうえにこれを用いて木質系成形基材を成形したとき、製品に十分な剛性および軽
量性が得られることとなり好ましい。
【０００８】
このようにして得られた木質系成形基材の成形材料５は、成形しようとする製品の大きさ
に応じた所要の大きさに裁断し、これを先ず図３に示すように、前記熱可塑性樹脂繊維の
融点よりも高い温度の１８０～２００℃に加熱した一対のプレス板１２、１３間にセット
したうえ約６０～９０秒間圧縮・加熱して厚みが約２～５ｍｍの板状のプリプレグマット
体５ａとする。このプリプレグマット体５ａはプレス板１２、１３による加圧で圧縮され
て中間芯層１が板状の圧縮中間芯層１ａとされるとともに、プレス板１２、１３による加
熱で熱可塑性樹脂系繊維層２、２と架橋部３が共に溶融されるため、圧縮中間芯層１ａの
表裏両面には熱可塑性樹脂繊維が溶融・固化された肉薄の熱可塑性樹脂表層２ａ、２ａが
層着されるとともに、この表裏の熱可塑性樹脂表層２ａ、２ａは圧縮中間芯層１ａを通過
して配設された熱可塑性樹脂系繊維よりなる架橋部３が溶融・固化された多数の熱可塑性
樹脂架橋部３ａにおいて連繋一体化された板状のものであるから、このプリプレグマット
体５ａをそのまま図４に示すように、雌雄一対の冷間プレス用の成形型１４、１５間に移
して冷間プレスすれば、前記したプリプレグマット体５ａは固化前であるから容易に所要
の形状に成形されるとともに、熱可塑性樹脂表層２ａ、２ａおよび熱可塑性樹脂架橋部３
ａが冷却固化されて、図５に拡大して示すように、木質繊維の層を圧縮した中間の芯板１
ｂの両面に熱可塑性樹脂系繊維層２ａ、２ａが溶融固化された熱可塑性の樹脂表面薄層２
ｂ、２ｂが層着され、且つ、この表裏の樹脂表面薄層２ｂ、２ｂは前記芯板１ｂを通過し
て配設された多数の熱可塑性の樹脂架橋部３ｂにおいて連繋一体化されている所定形状の
成形基材５ｂが成形されることになる。
【０００９】
このように木質繊維からなる芯板１ｂの両面に熱可塑性の樹脂表面薄層２ｂ、２ｂが層着
され、且つ、この表裏の樹脂表面薄層２ｂ、２ｂは前記芯板１ｂを通過させて配設された
多数の熱可塑性の樹脂架橋部３ｂにおいて連繋一体化されたサンドイッチ構造の成形基材
５ｂは、天井トリムやドアトリムとしての十分な剛性を保持することができるうえに、木
質繊維の使用量と熱可塑性樹脂系繊維の使用量を適宜調節して成形できるので密度を０．
５～０．９ｇ／ｃｍ３ 　 と従来のものに比べて小さく十分な軽量化も達成することができ
ることとなる。
【００１０】
【発明の効果】
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以上の説明からも明らかなように、本発明の木質系成形基材の成形材料は、相反する特性
である剛性と軽量性を満足することができる木質系成形基材を製造するうえに便利なもの
であり、また、本発明の木質系成形基材は剛性と軽量性に優れていて自動車の軽量化など
に極めて有用なものであり、さらに、本発明の木質系成形基材の製造法は、前記したよう
な木質系成形基材を極めて容易に量産できてコストダウン上極めて有効な利点がある。
よって本発明は従来の問題点を一掃した木質系成形基材の成形材料およびこれを用いた木
質系成形基材ならびにその製造法として、産業の発展に寄与するところは極めて大である
。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明に係る木質系成形基材の成形材料の１例を示す要部の断面図である。
【図２】本発明に係る木質系成形基材の成形材料の製造工程の１例を示す概略説明図であ
る。
【図３】本発明に係る木質系成形基材の製造法の中間工程であるプリプレグマット体の成
形工程を示す断面図である。
【図４】本発明に係る木質系成形基材の製造法の最終工程である冷間プレス工程を示す断
面図である。
【図５】本発明に係る木質系成形基材の１例を示す断面図である。
【符号の説明】
１　中間芯層
１ａ　　圧縮中間芯層
１ｂ　　芯板
２　熱可塑性樹脂系繊維層
２ａ　　熱可塑性樹脂表層
２ｂ　　樹脂表面薄層
３　熱可塑性樹脂系繊維架橋部
３ａ　　熱可塑性樹脂架橋部
３ｂ　　樹脂架橋部
５　成形材料
５ａ　プリプレグマット体
５ｂ　成形基材
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【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】

【 図 ４ 】

【 図 ５ 】
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