
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
経師紙からなる可撓性シートを合板からなるパネル又は壁の基材面に全体的に貼り付ける
シート貼付方法において、
作業現場で、前記可撓性シートを貼り付けるべき基材面上に全体的に、酢酸ビニル樹脂を
主成分とし、金属石鹸及びワックスを含有したエマルジョン型接着剤を塗布し、
接着剤塗布後、自然乾燥又は加熱乾燥によって、接着剤塗布面に水分が完全になくなるま
で乾燥させ、
接着剤塗布面が乾燥した後、可撓性シートを基材面に当接し、
可撓性シートを基材面に当接した状態で、可撓性シートを通して基材面全面にわたり乾燥
状態の接着剤に熱エネルギーを作用させ、
接着剤に熱エネルギーを作用させると同時に可撓性シートを基材面全面にわたって押圧し
、
可撓性シートを基材面全面にわたって押圧した状態で冷却させる
ことよりなり、可撓性シート全体を基材面に皺なく簡単に貼付することを特徴とする可撓
性シート貼付方法。
【請求項２】
経師紙からなる可撓性シートを合板からなるパネル又は壁の基材面に全体的に貼り付け、
新たな可撓性シートに貼り替える際に使用済み可撓性シートを剥がす剥離方法において、
作業現場で、可撓性シートを貼り付けるべき基材面上に全体的に、酢酸ビニル樹脂を主成
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分とし、金属石鹸及びワックスを含有したエマルジョン型接着剤を塗布し、
接着剤塗布後、自然乾燥又は加熱乾燥によって、接着剤塗布面に水分が完全になくなるま
で乾燥させ、
接着剤塗布面が乾燥した後、可撓性シートを基材面に当接し、
可撓性シートを基材面に当接した状態で、可撓性シートを通して基材面全面にわたり乾燥
状態の接着剤に熱エネルギーを作用させ、
接着剤に熱エネルギーを作用させると同時に可撓性シートを基材面全面にわたって押圧し
、
可撓性シートを基材面全面にわたって押圧した状態で冷却させて可撓性シートを基材面全
面にわたり貼付し、
前記可撓性シートの使用後に、新たな可撓性シートに貼り替えるため、使用済み可撓性シ
ートの上から基材面全面にわたって熱エネルギーを作用させて接着剤を熱軟化し、
接着剤が熱軟化した状態で使用済み可撓性シートを基材面から剥離する
ことよりなり、使用済み可撓性シート全体の簡単な剥離を可能にしたことを特徴とする可
撓性シート剥離方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【産業上の利用分野】
本発明は合板、壁等に経師紙（化粧紙）、樹脂製フィルム等の可撓性シートを接着する方
法及び可撓性シートを剥離する方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】
展示会等においては、展示領域を区画するため、合板等からなるパネルを立てつけている
。また、このパネルに対しては経師紙等を貼りつけて表面化粧を施すことが行われている
。かかる展示会等のパネルはその繰り返し使用を行うため、経師紙を剥がし、新たな経師
紙を貼りつける作業が頻繁に行われている。このような経師紙の接着は、従来、澱粉糊等
の水溶性の糊剤（商品名「アミノール」等）を水に溶かし、この糊溶液を経師紙に塗り、
糊剤塗布状態の経師紙を合板、壁等の基材に貼り付けていた。
【０００３】
一方、パネルの再使用のための経師紙の剥離は、以上のようにして接着された経師紙を手
で剥がすものであり、剥離が不十分の場合は、残っている経師紙をカッター等を用いて、
削り取ることが行われていた。
【０００４】
【発明が解決しようとする課題】
上述した従来の接着方法では、接着剤が当初から粘着性を有しているため、パネル等の表
面への塗布を均一に行うこと難しいと共に、経師紙等のシートの接着剤塗布面が粘ってそ
の取り扱いが面倒となっている。また、接着剤は乾燥すると、接着力が無くなるため、水
が共存した湿気を有した状態で接着作業を行う必要がある。このため接着作業に迅速性が
要求され、塗布後に長時間放置しておくことができず、例えば、接着作業を中断する等の
作業手順の変更もできない不便さを有している。さらに、水溶性の接着剤を経師紙に塗布
するため、経師紙に皺を生じ易く、基材への貼り付けに熟練を要している。
【０００５】
一方、接着後に剥離する場合においては、手作業で行っており、作業が面倒となっている
。また、紙全体の剥離が難しく、部分的に残存し易く、この残存によってカッターを用い
た削り取りが必要となり、剥離作業が長時間となる問題を有している。
【０００６】
本発明はこのような事情を考慮してなされたものであり、迅速性を要求されることなく、
しかも皺等の発生がなく、熟練を要することのない接着方法を提供することを目的とする
。また、本発明は接着状態からのシートの剥離を簡単に、しかも完全に行うことができる
剥離方法を提供することを目的とする。
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【０００７】
【問題点を解決するための手段及び作用】
経師紙からなる可撓性シートを合板からなるパネル又は壁の基材面に全体的に貼り付ける
シート貼付方法において、作業現場で、可撓性シートを貼り付けるべき基材面上に全体的
に、酢酸ビニル樹脂を主成分とし、金属石鹸及びワックスを含有したエマルジョン型接着
剤を塗布し、接着剤塗布後、自然乾燥又は加熱乾燥によって、接着剤塗布面に水分が完全
になくなるまで乾燥させ、接着剤塗布面が乾燥した後、可撓性シートを基材面に当接し、
可撓性シートを基材面に当接した状態で、可撓性シートを通して基材面全面にわたり乾燥
状態の接着剤に熱エネルギーを作用させ、接着剤に熱エネルギーを作用させると同時に可
撓性シートを基材面全面にわたって押圧し、可撓性シートを基材面全面にわたって押圧し
た状態で冷却させることよりなり、可撓性シート全体を基材面に皺なく簡単に貼付するこ
とを特徴とする。更に、本願発明剥離方法は、更に、可撓性シートの使用後に、新たな可
撓性シートに貼り替えるため、使用済み可撓性シートの上から基材面全面にわたって熱エ
ネルギーを作用させて接着剤を熱軟化し、接着剤が熱軟化した状態で使用済み可撓性シー
トを基材面から剥離することよりなり、使用済み可撓性シート全体の簡単な剥離を可能に
したことを特徴とする。
【０００８】
本発明の接着方法及び剥離方法に使用されるエマルジョン型接着剤は酢酸ビニル樹脂を主
成分としており、この樹脂に対して金属石鹸及びワックスを添加したものである。酢酸ビ
ニル樹脂は熱可塑性樹脂の一種であり、従来より木工用の接着剤として使用されている。
この酢酸ビニル樹脂はその熱軟化温度以上に加熱することにより、接着力が発現されて基
材とシートとを接着する。
【０００９】
本発明では、この酢酸ビニル樹脂を水に分散したエマルジョンの形態で使用する。酢酸ビ
ニル樹脂は本質的に疎水性であるところから、水溶性高分子物質を適量、添加して保護コ
ロイドとし、水系内での安定化を図るものである。この水溶性高分子物質としては、ポリ
ビニルアルコール（ＰＶＡ）、ポリアクリル酸ナトリウム、ポリビニルアミン、カゼイン
等の内の一種または複数を選択することができる。酢酸ビニル樹脂の水への配合比は接着
力、粘性、乾燥度合い等の条件を加味して、選定され、水４５～６５重量部に対して、酢
酸ビニル樹脂が３５～５０重量部、より好ましくは、４０～４５重量部が配合される。３
５重量部以下では、良好な接着力を発揮することができず、５０重量部以上では接着剤の
粘性が大きくなって、取り扱いに不便となると共に、塗布を均一に行うことが難しくなる
。また、水溶性高分子物質は０．２～０．５重量部、好ましくは、０．３重量部前後、添
加されたものを本発明に用いることができる。
【００１０】
金属石鹸及びワックスは酢酸ビニル樹脂系エマルジョンに配合されることにより、エマル
ジョンの骨材として作用すると共に、熱伝導を良好にする。すなわち、これらはその溶融
温度（ｍｐ）が酢酸ビニル樹脂の熱軟化温度よりも高温のものが使用され、これにより、
熱軟化のための酢酸ビニル樹脂への加熱時にも溶融することがなく、ミクロ粒子となって
接着剤中に分散している。これにより、これらの物質は接着後において酢酸ビニル樹脂内
で分散して、樹脂相互の結合力を高めると共に、その良好な熱伝導によって加熱時に酢酸
ビニル樹脂が熱軟化温度へ達することを助長する。
【００１１】
かかる金属石鹸としては、ステアリン酸の金属塩が良好であり、特にそのカルシウム塩（
ｍｐ１５０℃）、マグネシウム塩（ｍｐ１１０℃）、亜鉛塩（ｍｐ１２０℃）が好適であ
る。なお、ステアリン酸のナトリウム塩はゼラチン状となって乾燥性が低下するため、使
用上、好ましくない。ワックスとしては、パラフィンワックス、ポリオレフィンワックス
等を使用できるが、特に熱伝導性、安定性、溶融温度等の特性からポリエチレンワックス
（ｍｐ１１０℃）が良好である。これらの金属石鹸及びワックスの配合比は酢酸ビニル樹
脂３５～５０重量部に対して、２～５重量部、より好ましくは３重量部前後である。
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【００１２】
このような接着剤の作製は、酢酸ビニル樹脂、水溶性高分子物質、金属石鹸を水に混合し
、その後、ワックスを投入して攪拌することにより行われ、これにより白濁状のエマルジ
ョンとなる。作製されたエマルジョンは安定で、長期間放置しておいても、分離すること
がなく、接着にそのまま使用することができる。また、このエマルジョンは粘性が小さく
、このため取り扱いが容易であると共に、基材への塗布を均一に行うことができる。
【００１３】
本発明の接着方法は、以上のような配合比で作製されたエマルジョン型接着剤を基材面上
に塗布することにより行う。基材としては、合板、木板、モルタル、コンクリート、煉瓦
等、種々のものを用いることができる。この塗布後においては、接着剤を乾燥する。乾燥
は天日や放置等の自然乾燥、ドライヤー等を用いた加熱乾燥その他の方法によって行うこ
とができるが、迅速で大量の処理を行うことができる点で加熱乾燥が良好である。この乾
燥は水を完全に除去するまで行うものであり、乾燥後においては、基材面が乾燥状態とな
っている。このため、基材を積み重ねても、基材が相互に結着することがなく、その取り
扱いが容易となる。
【００１４】
この乾燥の後、可撓性シートを基材面に当接し、乾燥状態の接着剤に対して熱エネルギー
を作用させる。可撓性シートとしては、経師紙等の紙類、不織布、布或いはプラスチック
シートその他のものを使用できる。この可撓性シートを基材面に接触させた状態で熱エネ
ルギーを付与する。この熱エネルギーは、加熱、超音波振動その他の手段により付与する
ことができる。かかる熱エネルギーは酢酸ビニル樹脂が熱軟化するまで作用させるもので
ある。これにより酢酸ビニル樹脂の接着力が発現して、シートを基材面に接着することが
できる。この熱エネルギーの付与時において、金属石鹸及びワックスはミクロ粒子の状態
で接着剤の塗布領域に均一に分散している。そして、これらの粒子は付与された熱を即座
に且つ良好に酢酸ビニル樹脂に伝達する。このため、基材面に塗布された酢酸ビニル樹脂
の全体が均一に熱伝導されて、均一の加熱状態となる。これにより酢酸ビニル樹脂が均一
の接着力を発現することができ、シートも全体を均等に基材面に接着することができる。
【００１５】
この熱エネルギーの付与と共に、シートを基材面に加圧すると良い。この加圧はローラ等
を転接させたり、プレス板を押しつける等により行うことができる。この加圧により、シ
ートが可撓性を有していても、良好な引張状態となって、全面が基材面と接触するため、
皺の発生がない状態でシートを接着することができる。この場合、加圧と熱エネルギーの
付与とを同時に行っても良い。これは例えば、加熱状態のローラを転接したり、ヒータ内
蔵のプレス板を用いることにより、簡単に達成することができ、これにより、接着を迅速
に行うことができる。
【００１６】
以上のような加熱及び加圧の後、基材を冷却することにより接着が終了する。この冷却は
放冷でも良く、ファン等により空気を吹きつけて行っても良い。また、この冷却時におい
ては、シートを基材面に押圧した状態で行うことが好ましく、これにより、シートが巻き
癖等を備えていても、全体を基材面に接着させることができる。
【００１７】
以上のような接着方法は、エマルジョン型接着剤を完全に乾燥した後に、熱エネルギーを
作用させて接着を行うため、接着剤の乾燥状態のまま、基材を放置することができる。す
なわち、接着剤の乾燥に続いてシートの接着を行う必要がなく、接着作業全体を一連させ
て行う必要がなくなる。このため、例えば、まず接着剤の塗布、乾燥だけを行い、その後
、シートの接着だけをまとめて行う等の作業手順の変更もでき、計画性のある作業工程を
組むことができる。
【００１８】
本発明の剥離方法は、以上のようにして酢酸ビニル樹脂系エマルジョン型接着剤を用いて
接着した構造体に対して、熱エネルギーを作用させて可撓性シートを剥離するものである
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。この熱エネルギーの付与は接着と同様に、加熱、超音波振動その他の手段により行うこ
とができる。この熱エネルギーの付与により、酢酸ビニル樹脂が熱軟化する。この熱エネ
ルギーの付与時において、金属石鹸及びワックスはミクロ粒子の状態となっており、付与
された熱を即座に且つ良好に酢酸ビニル樹脂に伝達する。このため、酢酸ビニル樹脂の全
体が均一に熱伝導されて、加熱されるため、熱軟化を均等に行うことができる。
【００１９】
かかる酢酸ビニル樹脂の熱軟化状態で、シートを基材から引き剥がすことにより、シート
の剥離を行う。このような剥離では、熱エネルギーの付与で酢酸ビニル樹脂が熱軟化して
いるため、シート全体を円滑に剥がすことができ、しかもシートが基材面に部分的に残存
することもない。また、従来のように、水への浸漬や、水のスプレー等を行う必要がない
ため、剥離を簡単に行うことができる。なお、熱エネルギーの付与に際しては、接着と同
様に、熱ローラ、ヒータ内蔵のプレス板を用いて行っても良い。
【００２０】
本発明においては、この剥離を行った後に、シートを再度、基材に接着することも可能で
ある。すなわち、シートを剥離した後の基材面に接着剤が付着している場合においては、
新たなシートをこの基材面に接触させて、上述と同様に熱エネルギーを付与する。これに
より基材面に付着している酢酸ビニル樹脂が再度、熱軟化して接着力が発現し、シートの
接着を行うことができる。一方、基材面に付着している接着剤の量が少ない場合には、そ
の不足量の接着剤を新たに塗布することにより、シートの再接着を行うことができる。こ
のように本発明では、熱エネルギーの付与を繰り返すことにより、接着、剥離を繰り返す
ことができ、特に、展示会用のパネルに対する経師紙の頻繁な接着、剥離に適用すること
により、これらの作業を迅速に、しかも簡単に行うことができるメリットがある。
【００２１】
【実施例】
金属石鹸としてステアリン酸カルシウム、ワックスとしてポリエチエンワックス、水溶性
分散物質としてＰＶＡを用い、表１の処方により接着剤Ａ～Ｈを作製した。表１において
、各欄の数値は重量比である。これらの接着剤を１ｍ四方の合板に刷毛によって塗布した
。塗布量はいずれも、３０ｇ／ｍ２ 　 とした。この塗布後に、ドライヤーから５０～６０
℃の温度の温風を各合板に吹きつけて乾燥した。この乾燥は水が完全に蒸発するまで行い
、各合板の表面には固形化した接着剤が白濁状態で残存した。
【００２２】
次に、１ｍ四方の経師紙を各合板の表面に載置し、熱エネルギーを付与して、接着した。
この熱エネルギーの付与は接着剤Ｂに対しては、超音波振動子を経師紙上に接触させ、超
音波振動させながら、経師紙面を摺動させることで行い、他の接着剤に対しては、ヒータ
内蔵のプレス板を経師紙上に押圧させることで行った。この場合、プレス板の表面温度は
８０～９０℃であった。この熱エネルギーの付与後に、各合板への経師紙の接着状態を観
察した。
【００２３】
結果を表１の「接着性」欄に記載してある。同欄における「○」は経師紙に皺がなく、し
かもその全面が合板に良好に密着したものである。「△」は経師紙の一部に接着不良があ
ったものを、「×」は経師紙のほとんどが接着不良となっていたものを示す。接着剤Ｄに
おいては、酢酸ビニル樹脂の配合比が少なく、接着力が充分でないため、接着不良となっ
たものと思われる。接着剤Ｆ、Ｇ、Ｈはステアリン酸カルシウム及び／またはポリエチレ
ンワックスが充分に配合されていないため、熱エネルギーが酢酸ビニル樹脂に良好に伝達
されず、酢酸ビニル樹脂が充分に熱軟化しなかったためと思われる。
【００２４】
次に、以上のようにして接着が終了したものに対して、ヒータ内蔵のプレス板を加熱状態
で接触させた。このときのプレス板の表面温度は８０～９０℃であった。このプレス板の
接触による加熱の後、直ちに経師紙を掴んで、それぞれの合板から引き剥がし、その状態
を観察した。
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【００２５】
結果を表１の「剥離性」欄に記載してある。同欄における「○」は経師紙の全体が合板か
ら良好に剥がれ、部分的にも残存していないものを示し、「×」は経師紙の一部が残存し
たものを示す。接着剤Ｅにおいては、酢酸ビニル樹脂の配合比が多すぎて、酢酸ビニル樹
脂の全体が充分に熱軟化しなかったためと思われる。接着剤Ｆ、Ｇ、はステアリン酸カル
シウム及び／またはポリエチレンワックスの量が不十分で、酢酸ビニル樹脂に熱が充分に
伝達しなかったためと思われる。
【００２６】
【表１】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【００２７】
【発明の効果】
本発明の接着方法は、酢酸ビニル樹脂、金属石鹸、ワックスを含有するエマルジョン型接
着剤を完全に乾燥した後に、熱エネルギーを作用させて接着を行うため、接着剤の乾燥状
態のまま、放置することができる。すなわち、接着剤の乾燥に続いてシートの接着を行う
必要がなく、接着作業全体を一連させて行う必要がなくなる。このため、例えば、接着剤
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の塗布、乾燥だけを行い、その後、シートの接着だけを行う等の作業手順の変更もでき、
計画性のある作業工程を組むことが可能となる。また、シートが可撓性を有していても、
接着剤が完全な乾燥状態で接着されるため、皺等を生じることなく、外観の向上した接着
状態とすることができると共に熟練を要することがない。
【００２８】
本発明の剥離方法は、上述した酢酸ビニル樹脂系エマルジョン型接着剤を用いて接着した
構造体に対して、熱エネルギーを作用させるものであり、この熱エネルギーは金属石鹸及
びワックスにより良好に酢酸ビニル樹脂に伝達されるため、酢酸ビニル樹脂を確実に熱軟
化させることができる。これにより、シートの部分的な残存がなく、シートの全体を簡単
にしかも確実に剥離することができると共に、短時間での剥離が可能となる。 10
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