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(57)【要約】
【課題】縁貼り機での接着作業において糸曳きを低減し、かつ接着耐久性に優れた縁貼り
用ホットメルト接着剤組成物、及び、前記縁貼り用ホットメルト接着剤組成物を用いた縁
貼り方法を提供すること。
【解決手段】（Ａ）エチレン－不飽和エステル共重合体１００重量部に対し、（Ｂ）エチ
レン－α－オレフィン共重合体を５～４０重量部、（Ｃ）ポリエチレンを５～４０重量部
、及び、（Ｄ）粘着付与樹脂を５０～２００重量部含むことを特徴とする縁貼り用ホット
メルト接着剤組成物、並びに、前記縁貼り用ホットメルト接着剤組成物を用いた縁貼り方
法。
【選択図】なし



(2) JP 2010-37449 A 2010.2.18

10

20

30

40

50

【特許請求の範囲】
【請求項１】
　（Ａ）エチレン－不飽和エステル共重合体１００重量部に対し、
　（Ｂ）エチレン－α－オレフィン共重合体を５～４０重量部、
　（Ｃ）ポリエチレンを５～４０重量部、及び、
　（Ｄ）粘着付与樹脂を５０～２００重量部含むことを特徴とする
　縁貼り用ホットメルト接着剤組成物。
【請求項２】
　ＡＳＴＭ　Ｄ３２３６に準拠した２００℃下での溶融粘度が、１０，０００ｍＰａ・ｓ
以上３００，０００ｍＰａ・ｓ以下である請求項１に記載の縁貼り用ホットメルト接着剤
組成物。
【請求項３】
　前記（Ａ）エチレン－不飽和エステル共重合体が、エチレン－酢酸ビニル共重合体であ
る請求項１又は２に記載の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物。
【請求項４】
　前記（Ａ）エチレン－不飽和エステル共重合体のＪＩＳ　Ｋ７２１０に準拠したメルト
フローレート（ＭＦＲ）の値が、４～４０ｇ／１０分である請求項１～３のいずれか１つ
に記載の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物。
【請求項５】
　前記（Ｂ）エチレン－α－オレフィン共重合体のＪＩＳ　Ｋ７２１０に準拠したメルト
フローレート（ＭＦＲ）の値が、０．１～３ｇ／１０分である請求項１～４のいずれか１
つに記載の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物。
【請求項６】
　前記（Ｃ）ポリエチレンのＪＩＳ　Ｋ７２１０に準拠したメルトフローレート（ＭＦＲ
）の値が、１．０～１５０ｇ／１０分である請求項１～５のいずれか１つに記載の縁貼り
用ホットメルト接着剤組成物。
【請求項７】
　請求項１～６のいずれか１つに記載の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物を準備する工
程、及び、
　ロールコーターを用いて前記縁貼り用ホットメルト接着剤組成物を成型木材の端面に塗
布し化粧シートを接着する工程を含む
　縁貼り方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、縁貼り用ホットメルト接着剤組成物、及び、縁貼り方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　住宅用木材や家具に使用されている木材は、材料費が安価であることや寸法の自由度が
大きいこと、さらには近年の地球温暖化対策の影響により、成型木材の比率が高まってい
る。この成型木材は、木材の繊維や小片に樹脂を加えて固めたものであるため、意匠性が
低く、成型木材の端面等に木目調のシートなどを接着する縁貼り工法が確立されている。
　一般に、ホットメルト接着剤は、無溶剤でかつ高速接着が可能なため、包装、製本、合
板、木工などの分野で広く使用されている。
　ホットメルト接着剤は、室温下で固形の樹脂を加熱溶融させる専用の塗布装置によって
使用される。塗布装置は、溶解タンク、ホース及びガンよりなるタイプと、溶解タンク及
びロールコーターよりなるタイプがある。
　前記の縁貼り工法は、縦型に配置されたロールコーターが付いた縁貼り機で行われる。
【０００３】
　また、ホットメルト接着剤としては、例えば、以下に示すものが知られている。
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　特許文献１には、（Ｉ）不飽和エステル含量が５～３０重量％であるエチレン－不飽和
エステル共重合体３～５７重量％、（ＩＩ）（Ｉ）のエチレン－不飽和エステル共重合体
より１０重量％以上高い不飽和エステル含量を有するエチレン－不飽和エステル共重合体
３～５７重量％、（ＩＩＩ）粘着付与剤１５～６０重量％、（ＩＶ）ワックス５～４０重
量％、（Ｖ）（Ｉ）～（ＩＶ）からなる組成物１００重量部に対し、ポリエチレン０．０
５～５重量部を配合してなることを特徴とするホットメルト接着剤組成物が開示されてい
る。
　特許文献２には、エチレン系共重合体、粘着性付与樹脂、ワックス、及びエラストマー
樹脂を含有し、溶融粘度が５００～２０００ｍＰａ・ｓであり、上記エチレン系共重合体
１００重量部に対して、上記エラストマー樹脂を１～１５重量部含有するホットメルト接
着剤組成物が開示されている。
　特許文献３には、ベース樹脂と、このベース樹脂に非相溶な樹脂と、粘着性付与樹脂と
、ワックスと、酸化防止剤とを含むホットメルト接着剤であって、ベース樹脂が、エチレ
ンと炭素数３～２０のα－オレフィンとが共重合した少なくとも１種のオレフィン系共重
合体であり、ベース樹脂に非相溶な樹脂が、酢酸ビニル含有率２８～４５重量％、メルト
フローレート（ｇ／１０分）が１０～２００を満足するエチレン－酢酸ビニル共重合体で
あり、粘着性付与樹脂が、水添テルペン系樹脂、水添Ｃ５系樹脂、水添Ｃ９系樹脂、水添
ロジン系樹脂からなる群より選ばれた少なくとも１種であることを特徴とするホットメル
ト接着剤が開示されている。
【０００４】
【特許文献１】特開２００３－２３８９２０号公報
【特許文献２】特開２００４－６７８２２号公報
【特許文献３】特開２００７－５１２３５号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　前述したような縁貼り機における加工は、一般に、（イ）走行する成型木材の側面にロ
ールコーターを使用してホットメルト接着剤を転写した後に化粧シートを圧着させるゾー
ン（圧着ゾーン）と、（ロ）化粧シートと成型木材の接着物のエンドカットやトリミング
、スクレーパー、バフを行うゾーンとに分けられる。
　この圧着ゾーンでは、走行する成型木材の端部より化粧シート上にホットメルト接着剤
が引き伸ばされた状態で付着する、いわゆる糸曳きが発生することがある。糸曳きが発生
すると、その後のエンドカット工程を含め使用する刃物にホットメルト接着剤が付着し、
作業性が著しく損なわれ、生産性が劣るという問題があった。
　また、このような、ホットメルト接着剤の糸曳きを改善する方法としては、特許文献１
～３に記載されているような方法が知られているが、これらの改良方法では、糸曳きに十
分でないばかりか、配合物の粘度が低いことなどより接着剤の凝集力が低く、接着物の耐
久性にも問題があった。
【０００６】
　前記課題を考慮してなされた本発明の目的は、縁貼り機での接着作業において糸曳きを
低減し、かつ接着耐久性に優れた縁貼り用ホットメルト接着剤組成物、及び、前記縁貼り
用ホットメルト接着剤組成物を用いた縁貼り方法を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明者らは上記従来技術における問題点を克服するために鋭意検討した結果、以下の
＜１＞及び＜７＞により上記課題を達成できることを見出し、本発明を完成するに至った
。好ましい実施態様である＜２＞～＜６＞と共に以下に記載する。
　＜１＞（Ａ）エチレン－不飽和エステル共重合体１００重量部に対し、（Ｂ）エチレン
－α－オレフィン共重合体を５～４０重量部、（Ｃ）ポリエチレンを５～４０重量部、及
び、（Ｄ）粘着付与樹脂を５０～２００重量部含むことを特徴とする縁貼り用ホットメル
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ト接着剤組成物、
　＜２＞ＡＳＴＭ　Ｄ３２３６に準拠した２００℃下での溶融粘度が、１０，０００ｍＰ
ａ・ｓ以上３００，０００ｍＰａ・ｓ以下である上記＜１＞に記載の縁貼り用ホットメル
ト接着剤組成物、
　＜３＞前記（Ａ）エチレン－不飽和エステル共重合体が、エチレン－酢酸ビニル共重合
体である上記＜１＞又は＜２＞に記載の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物、
　＜４＞前記（Ａ）エチレン－不飽和エステル共重合体のＪＩＳ　Ｋ７２１０に準拠した
メルトフローレート（ＭＦＲ）の値が、４～４０ｇ／１０分である上記＜１＞～＜３＞の
いずれか１つに記載の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物、
　＜５＞前記（Ｂ）エチレン－α－オレフィン共重合体のＪＩＳ　Ｋ７２１０に準拠した
メルトフローレート（ＭＦＲ）の値が、０．１～３ｇ／１０分である上記＜１＞～＜４＞
のいずれか１つに記載の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物、
　＜６＞前記（Ｃ）ポリエチレンのＪＩＳ　Ｋ７２１０に準拠したメルトフローレート（
ＭＦＲ）の値が、１．０～１５０ｇ／１０分である上記＜１＞～＜５＞のいずれか１つに
記載の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物、
　＜７＞上記＜１＞～＜６＞のいずれか１つに記載の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物
を準備する工程、及び、ロールコーターを用いて前記縁貼り用ホットメルト接着剤組成物
を成型木材の端面に塗布し化粧シートを接着する工程を含む縁貼り方法。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明によれば、縁貼り機での接着作業において糸曳きを低減し、かつ接着耐久性に優
れた縁貼り用ホットメルト接着剤組成物、及び、前記縁貼り用ホットメルト接着剤組成物
を用いた縁貼り方法を提供することができた。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００９】
　本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物（以下、単に「接着剤組成物」ともいう。
）は、（Ａ）エチレン－不飽和エステル共重合体１００重量部に対し、（Ｂ）エチレン－
α－オレフィン共重合体を５～４０重量部、（Ｃ）ポリエチレンを５～４０重量部、及び
、（Ｄ）粘着付与樹脂を５０～２００重量部含むことを特徴とする。
　本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物は、（Ａ）エチレン－不飽和エステル共重
合体、（Ｂ）エチレン－α－オレフィン共重合体、（Ｃ）ポリエチレン、及び、（Ｄ）粘
着付与樹脂の４成分を含有し、さらにこれら４成分をそれぞれ特定の割合とすることによ
り、縁貼り機での接着作業において糸曳きを低減し、かつ接着耐久性に優れる。
　また、本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物は、ロールコーター式縁貼り用ホッ
トメルト接着剤組成物として特に好適に用いることができる。
　以下に、本発明について詳述する。
【００１０】
　本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物は、（Ａ）エチレン－不飽和エステル共重
合体（以下、「（Ａ）成分」ともいう。また、「（Ｂ）エチレン－α－オレフィン共重合
体」等も同様に、「（Ｂ）成分」等ともいう。）を含有する。
　本発明に用いることができるエチレン－不飽和エステル共重合体としては、特に制限は
なく、公知のものを用いることができる。
　また、本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物におけるエチレン－不飽和エステル
共重合体は、１種単独で使用しても、２種以上を併用してもよい。
　前記エチレン－不飽和エステル共重合体の製造に用いる不飽和エステル単量体としては
、アクリル酸メチル、アクリル酸エチル、アクリル酸イソブチル、アクリル酸ｎ－ブチル
、アクリル酸イソオクチル、メタクリル酸メチル、メタクリル酸イソブチル、マレイン酸
ジメチル、マレイン酸ジエチルなどの不飽和カルボン酸エステル類、酢酸ビニル、プロピ
オン酸ビニルなどのビニルエステル類等が挙げられる。これらの中でも、ビニルエステル
類が好ましく、酢酸ビニルがより好ましい。
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　また、前記エチレン－不飽和エステル共重合体の製造に用いる不飽和エステル単量体は
、１種単独で共重合しても、２種以上を共重合してもよい。
【００１１】
　前記エチレン－不飽和エステル共重合体の全単量体単位に対する不飽和エステル単量体
単位の重量比（不飽和エステル含量）は、５～５０重量％であることが好ましく、１０～
４５重量％であることがより好ましく、１５～４０重量％であることがさらに好ましく、
２０～３５重量％であることが特に好ましい。上記範囲であると、成型木材及び化粧シー
トへの良好な接着がなされ、また、耐久性に優れる。
　また、エチレン－不飽和エステル共重合体がエチレン－酢酸ビニル共重合体である場合
、前記不飽和エステル含有率は、ＪＩＳ　Ｋ７１９２に準拠して測定することもできる。
【００１２】
　前記エチレン－不飽和エステル共重合体のメルトフローレート（以下、「ＭＦＲ」とも
いう。）は、１～２００ｇ／１０分であることが好ましく、２～５０ｇ／１０分であるこ
とがより好ましく、４～４０ｇ／１０分であることがさらに好ましく、５～３０ｇ／１０
分であることが特に好ましい。ＭＦＲが１ｇ／１０分以上であると、接着剤組成物の溶融
粘度が適度であり、成型木材及び化粧シートへの良好な接着が可能であり、また、ＭＦＲ
が４０ｇ／１０分以下であると、接着剤組成物の凝集力が十分であり、耐久性に優れる。
　なお、本発明におけるメルトフローレートは、特に断りのない限り、ＪＩＳ　Ｋ７２１
０に準拠して１９０℃、荷重２１．１８Ｎの条件下にて測定されたものをいう。
【００１３】
　前記エチレン－不飽和エステル共重合体の密度は、特に制限はないが、０．９２０～０
．９８０ｇ／ｃｍ3であることが好ましく、０．９３０～０．９７０ｇ／ｃｍ3であること
がより好ましく、０．９３５～０．９６０ｇ／ｃｍ3であることがさらに好ましい。
【００１４】
　本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物におけるエチレン－不飽和エステル共重合
体の総含有量は、（Ａ）～（Ｄ）成分の総重量に対し、２６．３～６２．５重量％である
ことが好ましく、３０～６０重量％であることがより好ましく、３５～５５重量％である
ことがさらに好ましく、４０～５０重量％であることが特に好ましい。上記範囲であると
、縁貼り機での接着作業における成型木材及び化粧シートへの良好な接着がなされ、また
、耐久性に優れる。
　また、本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物におけるエチレン－不飽和エステル
共重合体やエチレン－不飽和エステル共重合体などの各成分の含有量の算出には、特に制
限なく、公知の方法を用いることができ、例えば、実際に各成分の分離操作を行い求めて
もよく、また、赤外線吸収スペクトルや核磁気共鳴スペクトル等のような公知の測定方法
により求めてもよい。
【００１５】
　また、前記エチレン－不飽和エステル共重合体としては、市販のものも用いることがで
き、例えば、エバフレックスシリーズ（三井・デュポンポリケミカル（株）製）や、ウル
トラセンシリーズ（東ソー（株）製）が好ましく挙げられる。
【００１６】
　本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物は、接着剤組成物中の（Ａ）エチレン－不
飽和エステル共重合体１００重量部に対し、（Ｂ）エチレン－α－オレフィン共重合体を
５～４０重量部含有する。
　本発明に用いることができるエチレン－α－オレフィン共重合体は、エチレンと炭素数
３～２０のα－オレフィンとが共重合した少なくとも１種のオレフィン系共重合体である
。
　また、本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物におけるエチレン－α－オレフィン
共重合体は、１種単独で使用しても、２種以上を併用してもよい。
　炭素数３～２０のα－オレフィンとしては、具体的には、プロピレン、イソブチレン、
１－ブテン、１－ペンテン、１－ヘキセン、４－メチル－１－ペンテン、１－オクテン等
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が例示できる。これらの中でも、プロピレンが特に好ましい。
　前記エチレン－α－オレフィン共重合体としては、エチレンと炭素数３～８のα－オレ
フィンとの共重合体が好ましく、エチレンと炭素数３又は４のα－オレフィンとの共重合
体がより好ましく、エチレンとプロピレンとの共重合体が特に好ましい。
【００１７】
　前記エチレン－α－オレフィン共重合体は、エチレン単位が５０重量％以上であること
が好ましい。
　前記エチレン－α－オレフィン共重合体のメルトフローレートは、０．１～３ｇ／１０
分であることが好ましく、０．４～３ｇ／１０分であることがより好ましく、０．４～１
．５ｇ／１０分であることがさらに好ましい。上記範囲であると、縁貼り機での接着作業
における糸曳きを抑制できる。
【００１８】
　前記エチレン－α－オレフィン共重合体のムーニー粘度（ＭＬ1+4１００℃）は、５～
２００であることが好ましく、１０～１００であることがより好ましく、１５～７０であ
ることがさらに好ましい。なお、本発明におけるムーニー粘度（ＭＬ1+4１００℃）は、
ＪＩＳ　Ｋ６３９５に従い、１００℃にて測定されるものとする。
　前記エチレン－α－オレフィン共重合体の密度は、特に制限はないが、０．８５０～０
．９００ｇ／ｃｍ3であることが好ましく、０．８６０～０．８８０ｇ／ｃｍ3であること
がより好ましい。
【００１９】
　本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物におけるエチレン－α－オレフィン共重合
体の総含有量は、接着剤組成物中のエチレン－不飽和エステル共重合体の総重量１００重
量部に対し、５～４０重量部であり、１０～３０重量％であることが好ましく、１５～２
５重量％であることがより好ましい。上記範囲であると、縁貼り機での接着作業における
糸曳きを抑制でき、また、耐久性に優れる。
【００２０】
　また、前記エチレン－α－オレフィン共重合体としては、市販のものも用いることがで
き、例えば、タフマーシリーズ（三井化学（株）製）が好ましく挙げられる。
【００２１】
　本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物は、接着剤組成物中の（Ａ）エチレン－不
飽和エステル共重合体１００重量部に対し、（Ｃ）ポリエチレンを５～４０重量部含有す
る。
　また、本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物におけるポリエチレンは、１種単独
で使用しても、２種以上を併用してもよい。
【００２２】
　前記ポリエチレンのメルトフローレートは、０．１～２００ｇ／１０分であることが好
ましく、１．０～１５０ｇ／１０分であることがより好ましく、１．２～７０ｇ／１０分
であることがさらに好ましく、１．５～３０ｇ／１０分であることが特に好ましい。上記
範囲であると、縁貼り機での接着作業における糸曳きを抑制できる。
　前記ポリエチレンの密度は、特に制限はないが、０．９００～０．９４０ｇ／ｃｍ3で
あることが好ましく、０．９１０～０．９３０ｇ／ｃｍ3であることがより好ましく、０
．９１５～０．９２５ｇ／ｃｍ3であることがさらに好ましい。
【００２３】
　本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物におけるポリエチレンの総含有量は、接着
剤組成物中のエチレン－不飽和エステル共重合体の総重量１００重量部に対し、５～４０
重量部であり、５～３０重量％であることが好ましく、１０～２０重量％であることがよ
り好ましい。上記範囲であると、縁貼り機での接着作業における糸曳きを抑制できる。
【００２４】
　また、前記ポリエチレンとしては、市販のものも用いることができ、例えば、ペトロセ
ンシリーズ（東ソー（株）製）が好ましく挙げられる。
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【００２５】
　本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物は、接着剤組成物中の（Ａ）エチレン－不
飽和エステル共重合体１００重量部に対し、（Ｄ）粘着付与樹脂を５０～２００重量部含
有する。
　粘着性付与樹脂とは、得られる接着剤組成物に粘着性を付与するための樹脂をいい、ホ
ットメルト接着剤分野において、従来用いられている公知の各種粘着性付与樹脂を用いる
ことができる。
　前記粘着性付与樹脂としては、例えば、脂肪族系炭化水素樹脂、脂環族系炭化水素樹脂
、芳香族系炭化水素樹脂、テルペン系樹脂、ロジン系樹脂等が挙げられる。
【００２６】
　前記脂肪族系炭化水素樹脂としては、特に限定されるものではなく、例えば、１－ブテ
ン、イソブチレン、ブタジエン、１，３－ペンタジエン、イソプレン、ピペリジン等の炭
素数４～５のモノ又はジオレフィンを主成分とする重合体等が挙げられる。
【００２７】
　前記脂環族系炭化水素樹脂としては、特に限定されるものではなく、例えば、炭素数４
～５の留分中のジエン成分を環化二量体化後に重合させた樹脂、シクロペンタジエンなど
の環化モノマーを重合させた樹脂、芳香族系炭化水素樹脂を核内水添した樹脂等が挙げら
れる。
【００２８】
　前記芳香族系炭化水素樹脂としては、特に限定されるものではなく、例えば、例えば、
スチレン、ビニルトルエン、α－メチルスチレン、イソプロペニルトルエン、インデンな
どのビニル芳香族炭化水素を主成分とした樹脂等が挙げられる。
【００２９】
　前記テルペン系樹脂としては、特に限定されるものではなく、例えば、α－ピネン重合
体、β－ピネン重合体、ジペンテン重合体、テルペン－フェノール共重合体、α－ピネン
－フェノール共重合体等が挙げられる。
【００３０】
　前記ロジン系樹脂としては、特に限定されるものではないが、例えば、ガムロジン、ウ
ッドロジン、トール油等のロジン及びそれらの変性物が挙げられる。
　前記変性物としては、特に限定されるものではないが、例えば、水素添加、不均化、二
量化、エステル化等の変性手段を施したもの等が挙げられる。
　また、エステル化変性を施したロジンエステルとしては、特に限定されるものではなく
、例えば、エチレングリコール、ジエチレングリコール、グリセリン、ペンタエリスリト
ール等のロジンエステルが挙げられる。
【００３１】
　また、前記各種粘着性付与樹脂は、無水マレイン酸やマレイン酸エステル等でグラフト
変性されたものであってもよい。
【００３２】
　また、本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物における粘着付与樹脂は、１種単独
で使用しても、２種以上を併用してもよく、２種以上を併用することが好ましく、３種を
併用することがより好ましい。粘着付与樹脂を２種以上併用するにより、極性の異なる様
々な化粧シートへの良好な接着が可能となり、種々の環境下において耐久性や接着力に優
れた接着剤組成物を得ることができる。
【００３３】
　前記粘着付与樹脂の環球法による軟化温度は、７０～１６０℃であることが好ましく、
９０～１４０℃であることがより好ましく、１１０～１３０℃であることがさらに好まし
い。上記範囲であると、接着剤組成物の耐熱接着性と耐寒接着性のバランスが良く、耐久
性に優れる。なお、本発明における環球法による軟化温度は、ＪＩＳ　Ｋ６８６３に準拠
して測定するものとする。
【００３４】
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　本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物における粘着付与樹脂の総含有量は、接着
剤組成物中のエチレン－不飽和エステル共重合体の総重量１００重量部に対し、５０～２
００重量部であり、６０～１５０重量％であることが好ましく、７０～１００重量％であ
ることがより好ましい。上記範囲であると、縁貼り機での接着作業における成型木材及び
化粧シートへの良好な接着がなされ、接着剤組成物の耐熱接着性と耐寒接着性のバランス
が良く、耐久性に優れる。
【００３５】
　また、前記粘着付与樹脂としては、市販のものも用いることができ、例えば、ＹＳレジ
ンシリーズ（ヤスハラケミカル（株）製）や、アルコンシリーズ（荒川化学工業（株）製
）、スーパーエステルシリーズ（荒川化学工業（株）製）が好ましく挙げられる。
【００３６】
　本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物は、（Ｅ）酸化防止剤を含有することが好
ましい。
　また、本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物における酸化防止剤は、１種単独で
使用しても、２種以上を併用してもよい。
【００３７】
　本発明に用いることができる酸化防止剤としては、特に制限はなく、公知の酸化防止剤
を用いることができ、例えば、フェノール系酸化防止剤、アミン系酸化防止剤、リン系酸
化防止剤、イオウ含有酸化防止剤、ヒドロキノン系酸化防止剤、キノリン系酸化防止剤、
ヒドラジン類、尿素系酸化防止剤が挙げられる。
　これらの中でも、フェノール系酸化防止剤が好ましく、ヒンダードフェノール系酸化防
止剤がより好ましい。
【００３８】
　前記フェノール系酸化防止剤としては、例えば、２，６－ジ－ｔ－ブチル－ｐ－クレゾ
ール（ＢＨＴ）、２，２’－メチレンビス（４－メチル－６－ｔ－ブチルフェノール）、
４，４’－ブチリデンビス（３－メチル－６－ｔ－ブチルフェノール）、ステアリル－β
－（３，５－ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシルフェノール）プロピオネート、テトラキ
ス［メチレン－３－（３’，５’－ジ－ｔ－ブチル－４’－ヒドロキシフェニル）プロピ
オネート］メタン、１，３，５－トリメチル－２，４，６－トリス（３，５－ジ－ｔ－４
－ヒドロキシベンジル）ベンゼン、１，１，３－トリス（２－メチル－４－ヒドロキシ－
５－ｔ－ブチルフェノール）ブタン、ペンタエリスチルテトラキス［３－（３，５－ジ－
ｔ－ブチル－４－ヒドロキシフェニル）プロピオネート］、１，１－ビス（４－オキシフ
ェニル）シクロヘキサン、ジアルキルフェノールスルフィド、アルキルフェノール縮合物
、スチレン化フェノールなどが挙げられる。
　これらの中でも、フェノール性ヒドロキシ基が結合している炭素原子に対し芳香環上の
隣の位置に１つ又は２つのｔ－ブチル基を有しているヒンダードフェノール系酸化防止剤
であることが好ましく、ペンタエリスチルテトラキス［３－（３，５－ジ－ｔ－ブチル－
４－ヒドロキシフェニル）プロピオネート］であることがより好ましい。
【００３９】
　前記アミン系酸化防止剤としては、例えば、Ｎ，Ｎ’－ジ－２－ナフチル－ｐ－フェニ
レンジアミン、フェニル－α－ナフチルアミン、フェニル－β－ナフチルアミン、４，４
’－ジメトキシジフェニルアミン、Ｎ，Ｎ’－ジフェニル－ｐ－フェニレンジアミン、Ｎ
－フェニル－Ｎ’－シクロヘキシル－ｐ－フェニレンジアミン、Ｎ－イソプロピル－Ｎ’
－フェニル－ｐ－フェニレンジアミン、アルドール－α－ナフチルアミン、４，４’－ジ
アミノジフェニルメタン、アセトアルデヒドアニリン、ジフェニルアミンとアセトンとの
反応生成物などが挙げられる。
【００４０】
　前記リン系酸化防止剤としては、例えば、トリイソデシルホスファイト、ジフェニルイ
ソデシルホスファイト、トリフェニルホスファイト、トリノニルフェニルホスファイトな
どが挙げられる。
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【００４１】
　前記イオウ含有酸化防止剤としては、例えば、２，２’－チオビス（４－メチル－６－
ｔ－ブチルフェノール）、４，４’－チオビス（６－ｔ－ブチル－ｍ－クレゾール）など
のチオエーチル類；ジラウリルチオジプロピオネート、ジステアリルチオジプロピオネー
ト、ラウリルステアリルチオジプロピオネート、ジミリスチルチオジプロピオネートなど
のチオプロピオン酸エステル類；２－メルカプトベンゾイミダゾール；ジブチルジチオカ
ルバミン酸ニッケルなどが挙げられる。
【００４２】
　前記ヒドロキノン系酸化防止剤としては、例えば、２，５－ジ－ｔ－アミルヒドロキノ
ン、２，５－ジ－ｔ－ブチルヒドロキノン、ヒドロキノンモノベンジルエーテルなどが挙
げられる。
【００４３】
　前記キノリン系酸化防止剤としては、トリメチルジヒドロキノリン重合体、６－エトキ
シ－２，２，４－トリメチル－１，２－ジヒドロキノリン、１，２－ジヒドロ－２，２，
４－トリメチル－６－フェニルキノリン、１，２－ジヒドロ－２，２，４－トリメチルキ
ノリンなどが挙げられる。
【００４４】
　前記ヒドラジン類としては、Ｎ－サリチロイル－Ｎ’－アセチルヒドラジン、Ｎ，Ｎ’
－ビスサリチロイルヒドラジンなどが挙げられる。
【００４５】
　尿素系酸化防止剤としては、例えば、ｏ－フェニレンチオ尿素などが挙げられる。
【００４６】
　また、前記以外の酸化防止剤としては、例えば、Ｎ，Ｎ’－ジフェニルオキサミド、Ｎ
，Ｎ’－ジ－（２－ヒドロキシフェニル）オキサミド；フェノール・ニッケル複合体；ジ
ベンゾ－１８－クラウン－６、１８－クラウン－６、クリプタンド［２．２］、クリプタ
ンド［２．２．２］などのクラウンエーテル類；シクロデキストリンなどが挙げられる。
【００４７】
　本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物における酸化防止剤の総含有量は、接着剤
組成物中のエチレン－不飽和エステル共重合体の総重量１００重量部に対し、０．１～２
重量部であることが好ましく、０．２～１．５重量部であることが好ましく、０．５～１
．０重量％であることがさらに好ましい。上記範囲であると、酸化による接着剤組成物の
劣化を十分防ぐことができる。
【００４８】
　本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物のＡＳＴＭ　Ｄ３２３６に準拠した２００
℃下での溶融粘度は、１０，０００～３００，０００ｍＰａ・ｓであることが好ましく、
５０，０００～２５０，０００ｍＰａ・ｓであることがより好ましく、７０，０００～２
１０，０００ｍＰａ・ｓであることがさらに好ましい。上記範囲であると、縁貼り機、特
にロールコーター式縁貼り機での接着作業における成型木材及び化粧シートへの良好な接
着がなされるとともに、糸曳きを抑制でき、また、耐久性に優れる。
　なお、ホットメルト接着剤組成物のＡＳＴＭ　Ｄ３２３６に準拠した２００℃下での溶
融粘度は、ＢＲＯＯＫＦＩＥＬＤ社製粘度計を使用して測定することが好ましく、ＢＲＯ
ＯＫＦＩＥＬＤ社製粘度計を使用し、スピンドル番号２７にて測定することがより好まし
い。
【００４９】
　また、本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物には、本発明の課題達成を阻害しな
い範囲で必要に応じて、例えば、無機充填剤、有機充填剤、増量剤、粘度調整剤、揺変性
付与剤、軟化剤（可塑剤）、プロセスオイル、熱安定剤、光安定剤、紫外線吸収剤、着色
剤、難燃剤、帯電防止剤等の各種添加剤の１種類又は２種類以上が配合されていてもよい
。
【００５０】
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　本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物の製造方法としては、特に制限はなく、公
知の方法により混合し製造することができる。
　例えば、従来からホットメルト接着剤の製造に一般的に用いられている各種撹拌混練機
を用いて、必須成分である（Ａ）エチレン－不飽和エステル共重合体、（Ｂ）エチレン－
α－オレフィン共重合体を５～４０重量部、（Ｃ）ポリエチレン、及び、（Ｄ）粘着付与
樹脂の各所定量、並びに、必要に応じて配合される（Ｅ）酸化防止剤や各種添加剤の１種
類又は２種類以上の各所定量を、加熱溶融し（好ましくは１２０～２００℃）、均一に撹
拌混練することにより、所望の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物を得ることができる。
　また、各成分の混合には、押出機、オープンロールミル、バンバリーミキサー、ニーダ
ー、ニーダールーダー、溶融混合槽等を用いて、機械的混合条件下で混合する方法、ホッ
トメルトアプリケーターを用い、押出時に混合する方法等を用いることもできる。
【００５１】
　本発明の縁貼り方法としては、本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物を使用した
縁貼り方法であればよく、他に特に制限はないが、本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤
組成物を準備する工程（以下、「準備工程」ともいう。）、及び、ロールコーター式縁貼
り機を用いて前記縁貼り用ホットメルト接着剤組成物を成型木材の端面（好ましくは側面
）に塗布し化粧シートを接着する工程（以下、「縁貼り工程」ともいう。）を含む方法で
あることが好ましい。
【００５２】
　前記準備工程においては、前述のように、任意の方法により、本発明の縁貼り用ホット
メルト接着剤組成物を製造し、準備すればよい。
　また、本発明の縁貼り用ホットメルト接着剤組成物の製造は、溶融混練により行われる
ことが好ましい。溶融混練時の温度としては、１２０～２００℃であることが好ましく、
１５０～２００℃であることがより好ましい。
【００５３】
　成型木材とは、木材繊維に樹脂を加えて圧縮し板状に成型したものであり、パーティク
ルボード（ＰＢ）や、ＭＤＦ（Medium Density Fiberboard）、ＬＶＬ（Laminated Venee
r Lumber）などが例示できる。
　化粧シートは、所望に応じ、公知のものを適宜選択すればよく、例えば、天然木材を薄
く剥いだ突き板であっても、アクリロニトリル・ブタジエン・スチレンやポリプロピレン
に木目調などのプリントを施した樹脂シートであってもよく、メラミン樹脂製の化粧シー
トが好ましく例示できる。また、化粧シートの厚さも、所望に応じ、適宜選択すればよい
。
　前記縁貼り工程における縁貼り用ホットメルト接着剤組成物の塗布量としては、１５０
～２４０ｇ／ｍ2であることが好ましく、１７０～２２０ｇ／ｍ2であることがより好まし
い。
　前記縁貼り工程における縁貼り用ホットメルト接着剤組成物の塗布温度としては、１６
０～２２０℃であることが好ましく、１８０～２００℃であることがより好ましい。
【００５４】
　また、本発明の縁貼り方法においては、特に制限はなく、公知の縁貼り機を用いること
ができ、公知のロールコーター式縁貼り機を好適に用いることができる。
【実施例】
【００５５】
　以下に実施例を用いて、本発明を具体的に説明するが、本発明はこれら実施例に限定さ
れるものではない。
【００５６】
　以下の実施例及び比較例で使用した縁貼り用ホットメルト接着剤組成物の素材は、下記
に示す通りである。
【００５７】
＜エチレン－不飽和エステル共重合体＞
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・ＥＶＡ－１：エバフレックス２６０（エチレン－酢酸ビニル共重合体（酢酸ビニル含量
：２８％）、ＭＦＲ：６ｇ／１０分、密度：０．９５０ｇ／ｃｍ3、三井・デュポンポリ
ケミカル（株）製）
・ＥＶＡ－２：ウルトラセン７１０（エチレン－酢酸ビニル共重合体（酢酸ビニル含量：
２８％）、ＭＦＲ：１８ｇ／１０分、密度：０．９４９ｇ／ｃｍ3、東ソー（株）製）
・ＥＶＡ－３；ウルトラセン６３３（エチレン－酢酸ビニル共重合体（酢酸ビニル含量：
２０％）、ＭＦＲ：２０ｇ／１０分、密度：０．９４０ｇ／ｃｍ3、東ソー（株）製）
・ＥＶＡ－４：ウルトラセン７５０（エチレン－酢酸ビニル共重合体（酢酸ビニル含量：
３２％）、ＭＦＲ：３０ｇ／１０分、密度：０．９５４ｇ／ｃｍ3、東ソー（株）製）
・ＥＶＡ－５：エバフレックス２２０ＥＴ（エチレン－酢酸ビニル共重合体（酢酸ビニル
含量：２８％）、ＭＦＲ：１５０ｇ／１０分、密度：０．９５０ｇ／ｃｍ3、三井・デュ
ポンポリケミカル（株）製）
【００５８】
＜エチレン－α－オレフィン共重合体＞
・ＥＰＲ－１：タフマーＰ０６８０（エチレン－プロピレン共重合体、ＭＦＲ：０．４ｇ
／１０分、ムーニー粘度1+4１００℃：６０、密度：０．８７０ｇ／ｃｍ3、三井化学（株
）製）
・ＥＰＲ－２：タフマーＰ０２８０（エチレン－プロピレン共重合体、ＭＦＲ：２．９ｇ
／１０分、ムーニー粘度1+4１００℃：１６、密度：０．８７０ｇ／ｃｍ3、三井化学（株
）製）
【００５９】
＜ポリエチレン＞
・ＰＥ－１：ペトロセン３６０（ポリエチレン、ＭＦＲ：１．６ｇ／１０分、密度：０．
９１９ｇ／ｃｍ3、東ソー（株）製）
・ＰＥ－２：ペトロセン３４２（ポリエチレン、ＭＦＲ：８．０ｇ／１０分、密度：０．
９１９ｇ／ｃｍ3、東ソー（株）製）
・ＰＥ－３：ペトロセン３５３（ポリエチレン、ＭＦＲ：１４５ｇ／１０分、密度：０．
９１５ｇ／ｃｍ3、東ソー（株）製）
【００６０】
＜粘着付与樹脂＞
・ＴＦ－１：ＹＳレジンＰＸ１１５０Ｎ（テルペン系粘着付与樹脂（ピネン重合体）、軟
化点：１１５±５℃、ヤスハラケミカル（株）製）
・ＴＦ－２：スーパーエステルＴ１２５（ロジン系粘着付与樹脂、軟化点：１１６～１２
６℃、荒川化学工業（株）製）
・ＴＦ－３：アルコンＰ－１２５（水添Ｃ９系粘着付与樹脂（脂環族飽和炭化水素樹脂）
、軟化点：１２５±５℃、荒川化学工業（株）製）
【００６１】
＜酸化防止剤＞
・ＡＮ－１：イルガノックス１０１０（ヒンダードフェノール系酸化防止剤（ペンタエリ
スチルテトラキス［３－（３，５－ジ－ｔ－ブチル－４－ヒドロキシフェニル）プロピオ
ネート］）、ＩＲＧＡＮＯＸ１０１０、チバ・スペシャルティ・ケミカルズ社製）
【００６２】
（実施例１～８、及び、比較例１～６）
　表１及び２に記載の各成分を２００℃に温度設定した混練機（（株）モリヤマ製ＭＳ式
オープン型ニーダー（型式ＳＶ０．５－０．５ＧＨ－Ｅ型））に順次投入し、１時間撹拌
混練してホットメルト接着剤組成物をそれぞれ得た。
　得られたホットメルト接着剤組成物をそれぞれ使用し、ステファニー社製縁貼り機を用
いて、塗布温度２００℃、接着剤塗布量２００ｇ／ｍ2、ライン速度１８ｍ／分の条件で
パーティクルボード（厚み２０ｍｍ、巾３０ｍｍ、長さ４００ｍｍ）とメラミン樹脂（ア
イカ工業（株）製ポストフォーム用Ｈ－５４１４，厚み０．８ｍｍ、巾２５ｍｍ、長さ４
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【００６３】
＜ホットメルト接着剤組成物の２００℃下での溶融粘度の測定方法＞
　ホットメルト接着剤組成物のＡＳＴＭ　Ｄ３２３６に準拠した２００℃下での溶融粘度
は、ＢＲＯＯＫＦＩＥＬＤ社製粘度計を使用し、スピンドル番号２７にて測定した。
【００６４】
＜作業性（糸曳き）の評価方法＞
　上記条件で得られた接着片のうち、走行するパーティクルボードの端面より後方のメラ
ミン化粧シートの外観観察を行った。
　評価基準は、以下に示す通りである。
　○：ホットメルト接着剤組成物の糸曳きが認められなかった。
　△：ホットメルト接着剤組成物の糸曳きがわずかに認められるが、実用上問題のないレ
ベルであった。
　×：ホットメルト接着剤組成物の糸曳きが発生した。
【００６５】
＜耐久性の評価方法＞
　上記より作製した接着片のうち、パーティクルボードよりはみ出ているメラミン樹脂を
トリミングし、さらに両端を２５ｍｍずつ切断して、長さ３５０ｍｍの試験片に調整した
。その後、２３℃環境で１６時間以上養生させた後、冷熱サイクル試験機に投入し、－２
０℃２時間保管と６０℃２時間保管とを１サイクルとして２０回繰り返し、２０サイクル
後の状態を観察した。評価基準は、以下に示す通りである。
　○：接着物の剥がれは認められなかった。
　×：接着物の剥がれが発生した。
【００６６】
　実施例１～８、及び、比較例１～６で作製したホットメルト接着剤組成物の評価結果を
それぞれ、表１及び２に示す。
【００６７】
【表１】

【００６８】
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