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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
植物系粉末７０～９１重量％と、融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料１～１５
重量％を含み、植物系粉末に水又は温水を添加して前記植物系粉末の含水量を調整する工
程を含むペレットの製造方法により製造される、植物系樹脂ペレット。
【請求項２】
植物系粉末が木粉である、請求項１に記載の植物系樹脂ペレット。
【請求項３】
さらに添加剤を含む、請求項１又は２に記載の植物系樹脂ペレット。
【請求項４】
前記融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料は、炭素数１６～４０の高級α－オレ
フィンモノマーを重合して得られた高結晶性高級α－オレフィン系重合体である、請求項
１～３のいずれか１項に記載の植物系樹脂ペレット。　　
【請求項５】
融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が、
（１）示差走査型熱量計（ＤＳＣ）を用い、試料を窒素雰囲気１９０℃で５分保持した後
、－１０℃まで、５℃／分で降温させ、－１０℃で５分保持した後、１９０℃まで１０℃
／分で昇温させることにより得られた融解吸熱カーブから観測される融点（Ｔｍ）が４０
～１００℃であり、
　前記（１）における融点（Ｔｍ）測定において、融点の融解吸熱ピーク全体のベースラ
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インからピークトップまでの高さの中点におけるピーク幅である半値幅（Ｗｍ）が、１０
℃以下の高結晶性高級α－オレフィン系重合体である、請求項１～４のいずれか１項に記
載の植物系樹脂ペレット。
【請求項６】
融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が、融点（Ｔｍ）が５５～１００℃の高結
晶性高級α－オレフィン系重合体であり、
　加熱して木粉の表面に付着された前記高結晶性ポリアルファオレフィン系重合体が５５
℃未満に温度を降温させて造粒されるように構成された、請求項４に記載の植物系樹脂ペ
レット。
【請求項７】
前記植物系粉末が、前記ワックス材料と同質の油分補充剤で油分を補充された植物系粉末
である、請求項１～６のいずれか１項に記載の植物系樹脂ペレット。
【請求項８】
植物系粉末に水又は温水を添加して前記植物系粉末の含水量を調整する工程、植物系粉末
と融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料とを、４０～１００℃に昇温して混ぜて
前記植物系粉末の外表面に溶融した前記ワックス材料を膜状に付着させる工程、降温させ
て植物系粉末を結合し造粒して固化させてペレット状に形成させる工程を含むことを特徴
とする、植物系粉末７０～９１重量％と、融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料
１～１５重量％を含む植物系樹脂ペレットの製造方法。
【請求項９】
さらに添加剤を添加して、植物系粉末と融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料と
添加剤を混合する工程を含む、請求項８に記載の植物系樹脂ペレットの製造方法。
【請求項１０】
前記融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が、炭素数１６～４０の高級α－オレ
フィンモノマーを重合して得られた高結晶性高級α－オレフィン系重合体である、請求項
８に記載の植物系樹脂ペレットの製造方法。
【請求項１１】
融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が、
（１）示差走査型熱量計（ＤＳＣ）を用い、試料を窒素雰囲気１９０℃で５分保持した後
、－１０℃まで、５℃／分で降温させ、－１０℃で５分保持した後、１９０℃まで１０℃
／分で昇温させることにより得られた融解吸熱カーブから観測される融点（Ｔｍ）が４０
～１００℃であり、
　前記（１）における融点（Ｔｍ）測定において、融点の融解吸熱ピーク全体のベースラ
インからピークトップまでの高さの中点におけるピーク幅である半値幅（Ｗｍ）が、１０
℃以下の高結晶性高級α－オレフィン系重合体である、請求項８又は９に記載の植物系樹
脂ペレットの製造方法。
【請求項１２】
融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が、融点（Ｔｍ）が５５～１００℃の高結
晶性高級α－オレフィン系重合体であり、
　加熱して植物粉の表面に付着された前記高結晶性ポリアルファオレフィン系重合体が５
５℃未満に温度を降温させて造粒されるように構成された、請求項９に記載の植物系樹脂
ペレットの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、植物系樹脂ペレット及びその製造方法並びに植物系樹脂材料による射出成形
装置に関し、特に、例えば、成形性及び物性に優れ、天然木材等に近い外観を有する木質
樹脂ペレット、植物系樹脂ペレット及びその製造方法並びに木質及び植物系樹脂成形材料
による射出成形装置に関する。
【背景技術】
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【０００２】
　地球環境保護のための二酸化炭素削減に貢献するにあたり、合成樹脂成形品における木
粉率のアップは、有効ではある。
　そこで、ポリオレフィン樹脂等の熱可塑性樹脂に木粉を配合した樹脂組成物を成形して
、建築材料等を製造する方法が提案されている。このような方法によれば、機械的強度が
大きく、木材に近い外観や触感を有する成形品を得ることができ、かつ製材時に副生する
木片や建て替え時に発生する廃材等を木粉として使用すれば、地球資源を有効活用するこ
とが可能になる。
【０００３】
　このような樹脂組成物は、木粉の配合量を多くすることで、より天然木材に近い木質感
を得ることが可能となる。
【０００４】
　従来の木粉合成樹脂ペレットを用いた成形システムとして、主として、可塑化装置及び
計量装置と、射出装置、金型及び真空ポンプとから構成されている成形システムが提示さ
れている。
　可塑化装置は、予め樹脂材料と木粉とを混合した混合体を投入口から投入し、また必要
に応じて添加剤等を投入口から投入し、溶融させた樹脂材料に木粉や必要な添加剤等を均
一に混練して、前記計量装置にダイスから押し出し、適宜長さに切断してタブレットを形
成する。
　射出成形装置は、タブレットをバケットエレベータ等からなる鉛直方向への運搬装置に
より射出装置の射出シリンダに連通させたホッパに搬送されて射出シリンダに供給され、
該射出シリンダから金型のキャビティ部に射出される。
　ところが、木粉を樹脂に混練させた木粉樹脂では、金型内で高圧ガスが発生するから、
金型内の高圧ガスを抜く作業である脱気を十分に行う必要がある。脱気が不十分であると
、高圧ガスの滞留により金型内にガス焼けが生じる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開昭５４－０７２２４７号公報
【特許文献２】特開平０８－３３７７０１号公報
【特許文献３】特開２００６－０３６８１５号公報
【特許文献４】特開２００１－３５３７５９号公報
【特許文献５】特開２００９－０８３１９２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　一方、木粉率が下がると徐々に合成樹脂との加熱処理がしやすくなるが、射出成型では
、木粉の粒径が約１００ミクロンくらいの粉体では、木粉含有率６０～６５％の成型をし
ても形は出来るが、物性・精度・品質、共に限界が生じる。
また、木粉が超微粉末（例えば、１０～３０ミクロン以下）となると木粉率が上がって来
る可能性はあるが、あまりに細かすぎて木粉だけでの扱いが困難になって来る（例・舞い
上がり）という問題がある。
　一方、木粉が多量に存在すると、溶融時の流動性が低下し、溶融粘度が上昇することに
よって、成形性が低下し、生産性に悪影響を及ぼす。また、得られた成形品の表面状態や
形状等に不具合が発生し、品質面で問題が生じる。
　射出成形に特有の、連続成形・安定成形・多数成形が困難であるという問題もある。
　そのため、本発明者は、ラテックス処理（総称）（非加熱・加熱も含む）及び加工・工
程・管理その加工物を使った成形方法及び金型の構造及び既存金型の改良等をすることに
より、ようやく射出成形が可能となるということに思い到った。
　それゆえに、本発明の目的とするところは、溶融粘度が低く、成形性に優れるとともに
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、天然木材等に近い良好な外観を付与することが可能で、しかも成形時の変色（焼けこげ
）が抑制され、物性に優れる成形品を得ることができる木質樹脂ペレット、植物系樹脂ペ
レット及びその製造方法を提供することにある。
【０００７】
　特許文献４に開示された射出成形機は、固定金型と可動金型とを閉鎖して木粉が含まれ
る原料を射出装置のノズルからキャビティ部内に射出した後、型締装置を動作させて金型
のパーティング面を開く寸開による脱気工程を複数回繰り返す動作制御を行う装置に関す
るものであり、可塑化装置内の高圧ガスの脱気を行うものではない。
【０００８】
　ところが、射出成形装置には、天然素材の木粉が多量に含まれる場合には脱気をするこ
とが必要であり、脱気に伴われてこれらのエアベントから木粉が吸い出されてしまうおそ
れがあり、これらの部分での脱気は困難である。
　しかしながら、木粉率が高い合成樹脂材料を用い、射出成形をする場合には、射出成形
は困難である。
【０００９】
　それゆえに、本発明の他の目的は、木質及び植物系樹脂成形材料を用いて木質及び植物
系樹脂成形体を射出成形することができる装置を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　この発明の請求項１にかかる木質樹脂ペレットは、木粉７０～９１重量部と、融点を４
０～１００℃の間に持つワックス材料１～１５重量部とからなる木質樹脂ペレットである
。
　この発明の請求項２にかかる植物系樹脂ペレットは、植物系粉末７０～９１重量部融点
と、４０～１００℃の間に持つワックス材料１～１５重量部とからなる植物系樹脂ペレッ
トである。
　この発明の請求項３にかかる木質樹脂ペレットは、３０～２００μｍの木粉７０～９１
重量部と、融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料１～１５重量部とを、４０～１
００℃に昇温して、融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料を溶融させて木粉と混
ぜて、前記木粉の外表面に前記ワックス材料を膜状に付着させ、降温させて木粉を結合し
造粒して固化させてペレット状に形成された、請求項１に記載の木質樹脂ペレットである
。
　この発明の請求項４にかかる植物系樹脂ペレットは、３０～２００μｍの植物系粉末７
０～９１重量部と、融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料１～１５重量部とを、
４０～１００℃に昇温して、融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料を溶融させて
植物系粉末と混ぜて、前記植物系粉末の外表面に前記ワックス材料を膜状に付着させ、降
温させて植物系粉末を結合し造粒して固化させてペレット状に形成された、請求項２に記
載の植物系樹脂ペレットである。
　この発明の請求項５にかかる木質樹脂ペレット又は植物系樹脂ペレットは、前記融点を
４０～１００℃の間に持つワックス材料は、炭素数１６～４０の高級α－オレフィンモノ
マーを重合して得られた高結晶性高級α－オレフィン系重合体である、請求項１又は請求
項２に記載の木質樹脂ペレット又は植物系樹脂ペレットである。
　この発明の請求項６にかかる木質樹脂ペレット又は植物系樹脂ペレットは、融点を４０
～１００℃の間に持つワックス材料が、（１）示差走査型熱量計（ＤＳＣ）を用い、試料
を窒素雰囲気１９０℃で５分保持した後、－１０℃まで、５℃／分で降温させ、－１０℃
で５分保持した後、１９０℃まで１０℃／分で昇温させることにより得られた融解吸熱カ
ーブから観測される融点（Ｔｍ）が４０～１００℃であり、前記（１）における融点（Ｔ
ｍ）測定において、融点の融解吸熱ピーク全体のベースラインからピークトップまでの高
さの中点におけるピーク幅である半値幅（Ｗｍ）が、１０℃以下の高結晶性高級α－オレ
フィン系重合体である、請求項１又は請求項２に記載の木質樹脂ペレット又は植物系樹脂
ペレットである。
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　この発明の請求項７にかかる木質樹脂ペレット又は植物系樹脂ペレットは、融点を４０
～１００℃の間に持つワックス材料が、融点（Ｔｍ）が５５～１００℃の高結晶性高級α
－オレフィン系重合体であり、加熱して木粉の表面に付着された前記高結晶性ポリアルフ
ァオレフィン系重合体が５５℃未満に温度を降温させて造粒されるように構成された、請
求項５に記載の木質樹脂ペレット又は植物系樹脂ペレットである。
　この発明の請求項８にかかる木粉は、木粉７０～９１重量部と、融点を４０～１００℃
の間に持つワックス材料１～１５重量部とからなる木質樹脂ペレットを作るための木粉で
あって、前記ワックス材料と同質の油分補充剤で油分を補充された、３０～２００μｍの
木粉である。
　この発明の請求項９にかかる植物系粉末は、植物系粉末７０～９１重量部融点と、４０
～１００℃の間に持つワックス材料１～１５重量部とからなる植物系樹脂ペレットを作る
ための植物系粉末であって、前記ワックス材料と同質の油分補充剤で油分を補充された、
３０～２００μｍの植物系粉末である。
　この発明の請求項１０にかかる木質樹脂ペレットの製造方法は、３０～２００μｍの木
粉７０～９１重量部と、融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料１～１５重量部と
を、４０～１００℃に昇温して、融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料を溶融さ
せて木粉と混ぜて、前記木粉の外表面に前記ワックス材料を膜状に付着させ、降温させて
木粉を結合し造粒して固化させてペレット状に形成された、木質樹脂ペレットの製造方法
である。
　この発明の請求項１１にかかる植物系樹脂ペレットの製造方法は、３０～２００μｍの
植物系粉末７０～９１重量部と、融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料１～１５
重量部とを、４０～１００℃に昇温して、融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料
を溶融させて植物系粉末と混ぜて、前記植物系粉末の外表面に前記ワックス材料を膜状に
付着させ、降温させて植物系粉末を結合し造粒して固化させてペレット状に形成された、
植物系樹脂ペレットの製造方法である。
　この発明の請求項１２にかかる木質樹脂ペレットの製造方法又は植物系樹脂ペレットの
製造方法は、前記融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が、炭素数１６～４０の
高級α－オレフィンモノマーを重合して得られた高結晶性高級α－オレフィン系重合体で
ある、請求項１０又は請求項１１に記載の木質樹脂ペレットの製造方法又は植物系樹脂ペ
レットの製造方法である。
　この発明の請求項１３にかかる木質樹脂ペレットの製造方法又は植物系樹脂ペレットの
製造方法は、融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が、（１）示差走査型熱量計
（ＤＳＣ）を用い、試料を窒素雰囲気１９０℃で５分保持した後、－１０℃まで、５℃／
分で降温させ、－１０℃で５分保持した後、１９０℃まで１０℃／分で昇温させることに
より得られた融解吸熱カーブから観測される融点（Ｔｍ）が４０５５～１００℃であり、
前記（１）における融点（Ｔｍ）測定において、融点の融解吸熱ピーク全体のベースライ
ンからピークトップまでの高さの中点におけるピーク幅である半値幅（Ｗｍ）が、１０℃
以下の高結晶性高級α－オレフィン系重合体である、請求項１０又は請求項１１に記載の
木質樹脂ペレットの製造方法又は植物系樹脂ペレットの製造方法である。
　この発明の請求項１４にかかる木質樹脂ペレットの製造方法又は植物系樹脂ペレットの
製造方法は、融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が、融点（Ｔｍ）が５５～１
００℃の高結晶性高級α－オレフィン系重合体であり、加熱して木粉の表面に付着された
前記高結晶性ポリアルファオレフィン系重合体が５５℃未満に温度を降温させて造粒され
るように構成された、請求項１２に記載の木質樹脂ペレットの製造方法又は植物系樹脂ペ
レットの製造方法である。
　この発明の請求項１５にかかる木質樹脂ペレットの製造方法又は植物系樹脂ペレットの
製造方法は、木粉と融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料との混合物を１００重
量部，水又は温水を１０～２０重量部混合して、混練する、請求項１４に記載の木質樹脂
ペレットの製造方法又は植物系樹脂ペレットの製造方法である。
【００１１】
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　本発明者は、上記の目的を達成するために鋭意研究を行った結果が、木質系材料（例え
ば、３０～２００μｍの木粉）と、合成樹脂系材料及び界面活性剤などとを、所定の温度
の温水で混合することにより、上記目的が達成されることを見出し、下記の請求項１６な
いし２４にかかる本発明を完成するに至った。
【００１２】
　この発明にかかる木質樹脂ペレットは、３０～２００μｍの木粉７０～９１重量％と、
ポリオレフィン樹脂３～１５重量％と、添加剤１２．５重量％以下とを、２５～９０℃の
希釈剤で混ぜて、ペレット状に形成されたことを特徴とする木質樹脂ペレットである。
　この発明の請求項１７にかかる木質樹脂ペレットは、３０～２００μｍの木粉７０～９
１重量％と、ポリプロピレン３～１５重量％と、添加剤１２．５重量％以下とを、２５～
８０℃の温水で混ぜて、ペレット状に形成されたことを特徴とする、木質樹脂ペレットで
ある。
　この発明の請求項１８にかかる木質樹脂ペレットは、３０～２００μｍの木粉７０～９
１重量％と、ポリエチレン３～１５重量％と、添加剤１２．５重量％以下とを、２５～８
０℃の温水で混ぜて、ペレット状に形成されたことを特徴とする、木質樹脂ペレットであ
る。
　この発明の請求項１９にかかる木質樹脂ペレットは、添加剤は、界面活性剤としてのス
テアリン酸である、請求項１６ないし請求項１８のいずれかに記載の木質樹脂ペレットで
ある。
　この発明の請求項２０にかかる木質樹脂ペレットは、添加剤として、カルボキシメチル
セルロース樹脂１～１０重量％又はポリビニルアルコール１～１０重量％を混合された、
請求項１６ないし請求項１９のいずれかに記載の木質樹脂ペレットである。
　この発明の請求項２１にかかる木質樹脂ペレットは、更に、添加剤として、無水マレイ
ン酸１～１０重量％を混ぜられた、請求項１６ないし請求項２０のいずれかに記載の木質
樹脂ペレットである。
　この発明の請求項２２にかかる木質樹脂ペレットは、更に、添加剤として、無水マレイ
ン酸変性ポリプロピレン５～１５重量％を混ぜられた、請求項１６ないし請求項２０のい
ずれかに記載の木質樹脂ペレットある。
　この発明の請求項２３にかかる木質樹脂ペレットは、３０～２００μｍの木粉７０～９
１重量％と、アルファオレフィン３～１５重量％と、添加剤１２．５重量％以下とを、４
０～８０℃の温水で混ぜて、ペレット状に形成された、木質樹脂ペレットである。
　この発明の請求項２４にかかる木質樹脂ペレットは、３０～２００μｍの木粉７０～９
１重量％と、ポリプロピレンワックス３～１５重量％と、添加剤１２．５重量％以下とを
、７０～９０℃の温水で混ぜて、ペレット状に形成された、木質樹脂ペレットである。
　この発明の請求項２５にかかる木質樹脂ペレットは、ポリプロピレンワックスは、低粘
度の単独重合体型ポリプロピレンワックスである、請求項２４に記載の木質樹脂ペレット
である。
　この発明の請求項２６にかかる木質樹脂ペレットは、更に、添加剤として、分散剤とし
てのステアリン酸を混合された、請求項２３又は請求項２４に記載の木質樹脂ペレットで
ある。
　この発明の請求項２７にかかる木質樹脂ペレットは、添加剤として、カルボキシメチル
セルロース樹脂１～１０重量％又はポリビニルアルコール１～１０重量％を混合された、
請求項１６ないし請求項２６のいずれかに記載の木質樹脂ペレットである。
　この発明の請求項２８にかかる木質樹脂ペレットを製造する方法は、３０～２００μｍ
の木粉７０～９１重量％、ポリオレフィン樹脂３～１５重量％、添加剤を一括して、混合
機に投入し、撹拌しつつ２５～９０℃の希釈剤を投入して混合させ、混合物を溶融混練し
てペレット化する、木質樹脂ペレットを製造する方法である。
　この発明の請求項２９にかかる木質樹脂ペレットを製造する方法は、３０～２００μｍ
の木粉７０～９１重量％、ポリプロピレン３～１５重量％、添加剤を一括して、混合機に
投入し、撹拌しつつ２５～８０℃の温水を投入して混合させ、混合物を溶融混練してペレ
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ット化する、木質樹脂ペレットを製造する方法である。
　この発明の請求項３０にかかる木質樹脂ペレットを製造する方法は、３０～２００μｍ
の木粉７０～９１重量％、ポリエチレン３～１５重量％、添加剤を一括して、混合機に投
入し、撹拌しつつ２５～８０℃の温水を投入して混合させ、混合物を溶融混練してペレッ
ト化する、木質樹脂ペレットを製造する方法である。
　この発明の請求項３１にかかる木質樹脂ペレットを製造する方法は、３０～２００μｍ
の木粉７０～９１重量％、アルファオレフィン３～１５重量％、添加剤を一括して、混合
機に投入し撹拌しつつ、４０～８０℃の温水を投入して混合させ、混合物を溶融混練して
ペレット化する、木質樹脂ペレットを製造する方法である。
　この発明の請求項３２にかかる木質樹脂ペレットを製造する方法は、３０～２００μｍ
の木粉７０～９１重量％、ポリプロピレンワックス３～１５重量％、添加剤を一括して、
混合機に投入し、撹拌しつつ５０～７０℃の温水を投入して混合させ、混合物を溶融混練
してペレット化する、木質樹脂ペレットを製造する方法である。
　この発明の請求項３３にかかる木質樹脂ペレットを製造する方法は、ポリプロピレンワ
ックスは、単独重合体型ポリプロピレンワックスである、請求項３２に記載の木質樹脂ペ
レットを製造する方法である。
　この発明の請求項３４にかかる木質樹脂ペレットを製造する方法は、添加剤は、カルボ
キシメチルセルロース樹脂、又はポリビニルアルコール１～１０重量％を混合する、請求
項２８ないし請求項３３のいずれかに記載の木質樹脂ペレットを製造する方法である。
　この発明の請求項３５にかかる木質樹脂ペレットを製造する方法は、添加剤は、界面活
性剤又は分散剤としての、ステアリン酸１～１０重量％を混合する、請求項２８ないし請
求項３４のいずれかに記載の木質樹脂ペレットを製造する方法である。
　この発明の請求項３６にかかる木質樹脂ペレットを製造する方法は、添加剤は、無水マ
レイン酸１～１０重量％又は無水マレイン酸変性ポリプロピレン１～１０重量％を混合す
る、請求項２８ないし請求項３５のいずれかに記載の木質樹脂ペレットを製造する方法で
ある。
　この発明の請求項３７にかかる木質樹脂ペレットを製造する方法は、温水は、前記木質
系材料及び樹脂系材料に対して、重量比で０．５～２．０倍混合する、請求項２８ないし
請求項３６のいずれかに記載の木質樹脂ペレットを製造する方法である。
　この発明の請求項３８にかかる木質樹脂成形材料による射出成形装置は、木粉と樹脂と
を混練した木質樹脂成形材料を射出成形装置に供給して、金型のキャビティ部に射出する
ことにより、木質樹脂成形材料による成形体を成形する木質樹脂成形材料による射出成形
装置において、前記金型のキャビティ部に連通する脱気孔を形成したことを特徴とする、
木質樹脂成形材料による射出成形装置である。
　この発明の請求項３９にかかる木質樹脂成形材料による射出成形装置は、前記脱気孔の
配置位置よりも上流側に圧力検知手段を配置し、前記圧力検知手段による検知圧力が設定
値を超えた状態で、前記脱気孔に連通した真空ポンプを作動させて脱気することを特徴と
する、請求項３８に記載の木質樹脂成形材料による射出成形装置である。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明によれば、溶融粘度が低く、成形性に優れるとともに、天然木材等に近い良好な
外観を付与することが可能で、しかも成形時の変色（焼けこげ）が抑制され、物性に優れ
る成形品を得ることができる木質樹脂ペレット及び植物系樹脂ペレットが得られる。
【００１４】
　このような効果が得られる理由の一つは、次のように推定される。
　各量の木粉等の植物系粉体が配合されても、融点の低い（４０～１００℃）ワックス材
料が加熱され、木粉等の植物系粉体の表面の全体に行き亘り、木粉等の植物系粉体の表面
に膜状に付着するので、ワックス材料の割合が木粉等の植物系粉体に比して極めて少なく
ても、万遍なく木粉等の植物系粉体の表面及び木粉等の植物系粉体の間に行き亘り、温度
を下降させて造粒することができる。
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【００１５】
　而して、多量の木粉等の植物系粉体を配合しても、樹脂ペレットの溶融粘度が低下し、
成形時の変色（焼けこげ）が抑制され、射出成形品の木質感等の外観と物性、特に機械的
特性を従来法では到達し得なかった水準にまで向上させることができる。特に、本発明の
木質樹脂ペレット及び植物系樹脂ペレットを用いて射出成形品を成形する場合は、ウエル
ド部分で割れが発生しなくなる。
【００１６】
　このような効果が得られる理由のもう一つは、次のように推定される。すなわち、疎水
性であるポリエチレン樹脂と親水性である木片とは、親和性に乏しく本来相溶しない。と
ころが、本発明では、５０～７０℃の温水を配合することにより、溶融混練の際に反応す
ることにより、ポリプロピレン樹脂などの主たる合成樹脂中への木粉の分散性およびこの
樹脂との接着性が高まり相溶化がすすむ。さらに、成形加工時にポリプロピレン樹脂など
の主たる合成樹脂による可塑性と滑性とにより、樹脂ペレットの溶融粘度が低くなる。
【００１７】
　而して、多量の木粉を配合しても、樹脂ペレットの溶融粘度が低下し、成形時の変色（
焼けこげ）が抑制され、射出成形品の木質外観と物性、特に耐衝撃性、曲げ弾性率を従来
法では到達し得なかった水準にまで向上させることができる。特に、本発明の木質樹脂ペ
レットを用いて射出成形品を成形する場合は、ウエルド部分で割れが発生しなくなる。
【００１８】
　この発明の上述の目的、その他の目的、特徴および利点は、図面を参照して行う以下の
発明を実施するための形態の説明から一層明らかとなろう。
【図面の簡単な説明】
【００１９】
【図１】本発明にかかる中間処理に用いる成形機の要部の図解図である。
【図２】本発明にかかる射出成形装置の要部の図解図である。
【図３Ａ】図２図示装置の金型を分解した状態における縦断面図解図である。
【図３Ｂ】図２図示装置の金型を分解した状態における横断面図解図である。
【図４Ａ】図２図示装置の移動型と固定型とを示す縦断面図解図である。
【図４Ｂ】図２図示装置の移動型と固定型とを示す横断面図解図である。
【図５】図２図示装置の金型の正面図解図である。
【発明を実施するための形態】
【００２０】
　以下、本発明にかかる木質樹脂ペレット及びその製造方法について、詳細に説明する。
　本件明細書において、「木質樹脂ペレット及びその製造方法」を前処理ということがあ
り、中間処理及び後処理と区別することがある。
【００２１】
　本発明にかかる木質樹脂ペレットは、３０～２００μｍの木粉７０～９１重量％と、ポ
リオレフィン樹脂３～１５重量％と、添加剤１２．５重量％以下とを、５０～７０℃の温
水で混ぜて、ペレット状に形成されたことを特徴とする。
【００２２】
　本発明において、木質系材料として用いる木粉は、特に限定されず、例えば、杉、檜、
松、栂、ラワン、チーク等の針葉樹や広葉樹の材木片、鉋屑、鋸屑などを用いることがで
きる。
　また、間伐材、木材を製材する際に副生する木片や住宅の建て替え時に発生する廃材を
用いることもできる。このような木粉を用いることにより、製造コストの低減が可能とな
り、環境保護や資源保護を実現することができる。
【００２３】
　木粉の平均粒径は、３０～２００μｍが好ましく、５０～１００μｍの平均粒径がさら
に好ましい。
　平均粒径が３０μｍ未満では、嵩比重が低下し、そのため得られる成形品の強度が低下
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する恐れがあり、逆に平均粒径が２００μｍを超えると、木質樹脂ペレットを用いて射出
成形を行った場合に、ノズル部分での詰まりが発生しやすくなり、その結果、成形品の表
面が荒れて、木質感が低下することがある。
　ここで、上記木粉の平均粒子径は、木粉を篩いにより分級して目開きに対する累積重量
％曲線を作成し、その５０重量％に相当する目開きの値を意味する。このような平均粒径
を有する木粉を得る方法としては、特に限定されず、例えば粉砕機を用いて木材を粉末に
する方法が挙げられる。
【００２４】
　木粉には、通常、５～１５％の水分が含まれている。
　本発明においては、木粉を例えば５０～６０℃で３０～４０時間乾燥させることにより
、含水量を１０重量％以下とした木粉を用いるのが好ましい。木粉の含水量が１０重量％
を超えると、合成樹脂ペレットを用いて成形を行った場合に、成形品の中に気泡が発生し
、機械的強度が低下したり、外観を損ねたりする恐れがある。より好ましい含水量は５重
量％以下である。
【００２５】
　本発明において、木粉７０～９１重量％に対し、樹脂系材料が３～１５重量％混合され
る。木粉が９１重量％を超えると、ペレット化しても崩れてしまうおそれが有る。
　主たる樹脂系材料として、ポリオレフィン樹脂が用いられる。
【００２６】
　本発明に用いる合成樹脂系材料としてのポリオレフィン樹脂は、特に限定されず、例え
ば、ポリプロピレン（ＰＰ）、高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）、低密度ポリエチレン（
ＬＤＰＥ）、直鎖状低密度ポリエチレン(Ｌ－ＬＤＰＥ)、メタロセン系ポリプロピレン（
分子量（長さ）と結晶性がそろっており、低分子量、低結晶性成分が少ないもの）等が挙
げられる。
　特に、軽量で剛性、耐熱性、耐衝撃性、耐薬品性などの製品物性や成形性に優れ、かつ
比較的に低価格であることから、ポリプロピレン（ＰＰ）及びポリエチレン（ＰＥ）が好
ましい。
　主たる合成樹脂として、ポリプロピレン、ポリエチレン以外、次のような合成樹脂、ブ
レンドポリマーが用いられる。
　エチレン酢ビコポリマー、ポリブチレンテレフタレート、ポリブデン、ＥＶＡ、エラス
トマーなどがある。
【００２７】
　上記ポリオレフィン樹脂は、メルトフローレート（ＭＦＲ）が１～３０のものが好適に
用いられが、特に３～２６のものが好ましい。ポリオレフィン樹脂のＭＦＲが過度に高く
なると、得られる成形品の機械的強度が低くなり、逆にＭＦＲが過度に低くなると、溶融
混練が容易でなくなり樹脂組成物中に木粉を均一に分散させることが難しくなる。
　ここで、ポリオレフィン樹脂のメルトフローレート（ＭＦＲ）は、ＪＩＳ Ｋ ７２１０
に準拠して測定される。
【００２８】
　上記ポリオレフィン樹脂は、新しい原料樹脂のほか、回収されたポリオレフィン樹脂成
形品を利用することができる。このように回収されたポリオレフィン樹脂成形品を再利用
することは、環境保護および資源保護に加えて製造コストの低減の観点からも意義がある
。回収されたポリオレフィン樹脂成形品を利用する場合は、他の成分を均一に混合しやす
いように、粉砕や裁断などによりその粒径範囲を１０μｍ～１０ｍｍとしたものが好まし
く、２００μｍ～５ｍｍの粒径範囲がさらに好ましい。
【００２９】
　また、本発明においては、適宜、滑剤、界面活性剤、分散剤、接着剤、相溶剤、ラジカ
ル反応剤等の添加剤を、混合する。
　界面活性剤は、次のような作用するものをいう。
　水に油を混ぜようとしても、分離してしまうが、界面活性剤を加えると、界面活性剤の
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親油基が油の粒子を取り囲み、親水基を外側に向けた状態に並ぶ。
　この親水基は水になじみやすいため、水と混じり合い、水と油が均一に混ざった状態（
「乳化（エマルジョン）」と呼ばれる）となる。
　滑剤は、ポリマーの成形加工機内の挙動がせん断変形により流動と加工機の内壁との摩
擦抵抗によって影響を受けるが、この加工に際して、溶融ポリマーとある程度の相溶性を
有して流動性を増すと同時に、加工機械の内部金属表面との摩擦抵抗を減少させて粘着を
防ぎ加工を容易にする化合物である。（例、パラフィン系合成ワックス、ポリエチレンワ
ックス）
　上記の配合比：（前処理ラテックスでは、１～２０％　中間処理加熱混合時　５～２０
％）
　このような界面活性剤としては、例えば、ステアリン酸などが挙げられる。
【００３０】
　更に、本発明においては、適宜添加剤として、ＣＭＣ（カルボキシメチルセルロース樹
脂）、ポリビニルアルコール等の接着剤を混合する。
　添加剤としては、その他、無水マレイン酸、無水マレイン酸変性ポリプロプレン、無水
コハク酸、無水コハク酸等が、混合される。
　添加剤としての無水マレイン酸、無水コハク酸、無水コハク酸は、相溶性、定着性、強
度を上げる機能を有する。
　マレイン酸を、付加重合前の熱可塑性樹脂の原料に添加して付加重合を行うと、付加重
合後の高分子には親水基の一つであるカルボキシル基が付加される。
　一般に、重合前の合成樹脂の原料に不飽和有機酸を添加して重合を行うと、重合後の高
分子にはカルボキシル基が付加され、得られる酸変性樹脂は木質系材料とのなじみが良く
なる。
　変性ポリオレフィン、無水マレイン酸変性ポリプロピレンは、相溶性、定着性、強度を
上げる機能を有する。
【００３１】
　添加剤は、１２．５重量％以下混合される。
　１２．５重量％を超えると：過剰反応をおこし（こげ）等が生じる可能性がある。
　１重量％未満であると：相溶性が低下し空洞部が増加する傾向がある。
【００３２】
　添加剤として、酸化防止剤、光安定剤、造核剤、重金属不活性化剤、難燃剤、無水マレ
イン酸、無水コハク酸、無水フタル酸、ＰＶＡ、ステアリン酸、過酸化物、還元剤、界面
活性剤、乳化剤、発泡剤、有機過酸化物、脱水剤等がある。
【００３３】
　有機過酸化物は、比較的低い温度で熱的に分解し、あるいはまた、還元性物質と反応し
て、容易に遊離ラジカル（遊離基）を生成する。この生成した遊離ラジカルの性質は、不
飽和二重結合への付加反応及び水素などの引き抜き反応を挙げることができる。ポリプロ
ピレンの流動性改良剤およびオレフィンへの無水マレイン酸などのグラフト化剤として使
う。
【００３４】
　（１）木質樹脂ペレットＩにかかる発明
【００３５】
　木質樹脂ペレットＩにかかる発明は、３０～２００μｍの木粉７０～９１重量％と、ポ
リプロピレン３～１５重量％と、添加剤１２．５重量％以下とを、２５～８０℃の温水で
混ぜて、ペレット状に形成されたことを特徴とする。
【００３６】
　木質樹脂ペレットＩにかかる発明においては、木質系材料として上記木粉７０～９１重
量％が配合される。
　木粉の配合量が７０重量％未満であると、天然木材に近い良好な木質感および外観を付
与することが難しくなり、逆に９１重量％を超えると、樹脂への木粉の分散性が悪化する
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とともに、射出成形などの成形性が低下する。
　木粉の好ましい配合量は７０～９１重量％である。
【００３７】
　１：木粉の混合割合が９１重量％を超えると、希釈剤不足で、ペレットが崩れ易くなる
。
　２：木粉の混合割合が７０重量％未満であると、木粉率の低下を招く。
【００３８】
　木質樹脂ペレットＩにかかる発明においては、前記木粉７０～９１重量％に対して、主
たる樹脂系材料として、上記ポリプロピレンが、３～１５重量％配合される。
　ポリプロピレンの配合量が３重量％未満であると、樹脂組成物の溶融粘度の低下効果が
十分に発現せず、逆に１５重量％を超えると、樹脂ペレットから得られる成形品の強度、
耐熱性、耐候性が低下し、実用上で問題となる。
【００３９】
　ポリプロピレンの混合割合が１５重量％を超えると、木粉率の低下を招く。
　ポリプロピレンの混合割合が３重量％未満であると、木粉率の増加で固形困難・添加剤
の調整不良となる。
【００４０】
　（２）木質樹脂ペレットIIにかかる発明
【００４１】
　木質樹脂ペレットIIにかかる発明は、３０～２００μｍの木粉７０～９１重量％と、ポ
リエチレン３～１５重量％と、添加剤１２．５重量％以下とを、２５～８０℃の温水で混
ぜて、ペレット状に形成されたことを特徴とする。
【００４２】
　木質樹脂ペレットIIにかかる発明においては、前記木粉７０～９１重量％に対して、樹
脂系材料として上記粉末ポリエチレンが３～１５重量％配合される。
　ポリエチレンの配合量が３重量％未満であると、樹脂組成物の溶融粘度の低下効果が十
分に発現せず、逆に１５重量％を超えると、樹脂ペレットから得られる成形品の強度、耐
熱性、耐候性が低下し、実用上で問題となる。
【００４３】
　木粉の混合割合が９１重量％を超えると、希釈剤不足で、ペレット化が崩れ易くなる。
　木粉の混合割合が７０重量％未満であると、木粉率の低下を招く。
　ポリエチレンの混合割合が１５重量％を超えると、木粉率の低下を招く。
　ポリエチレンの混合割合が３重量％未満であると、木粉率の増加で固形困難・添加剤の
調整不良となる。
【００４４】
　さらに、木質樹脂ペレットＩにかかる発明及び木質樹脂ペレットIIにかかる発明におい
ては、添加剤として、上記木粉７０～９１重量％に対して、接着剤たる上記カルボキシメ
チルセルロース樹脂１～１０重量％が配合される。
　カルボキシメチルセルロース樹脂の配合量が１重量％未満であると、接着粘度が低下し
固形保持力が低下する。逆に、１０重量％を超えると、接着粘度が高まり分解しにくくな
る方向である。
　カルボキシメチルセルロース樹脂のより好ましい配合量は、１～３重量％である。
【００４５】
　なお、必要に応じて、添加剤として、さらに通常のカルボキシメチルセルロース樹脂の
加工時に用いられる添加剤、例えば、相溶化剤、熱安定剤、加工助剤、滑剤、充填剤、着
色剤、耐衝撃強化剤、紫外線吸収剤、帯電防止剤、発泡剤等を配合してもよい。
【００４６】
　カルボキシメチルセルロース樹脂にかえて、木質樹脂ペレットＩにかかる発明及び木質
樹脂ペレットIIにかかる発明においては、添加剤として、上記木粉７０～９１重量％に対
して、接着剤である上記ポリビニルアルコールが配合される。
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　ポリビニルアルコールの配合量が１重量％未満であると、樹脂組成物の溶融粘度の低下
効果が十分に発現せず、逆に１０重量％を超えると、樹脂ペレットから得られる成形品の
強度、耐熱性、耐候性が低下し、実用上で問題となる。
　ポリビニルアルコールのより好ましい配合量は、１～３重量％である。
【００４７】
　さらに、木質樹脂ペレットＩにかかる発明及び木質樹脂ペレットIIにかかる発明におい
ては、添加剤として、上記木粉７０～９１重量％に対して、界面活性剤が配合される。界
面活性剤として、ステアリン酸が用いられ、１～１０重量％を配合される。
　ステアリン酸のより好ましい配合量は、１～３重量％である。
【００４８】
　さらに、木質樹脂ペレットＩにかかる発明及び木質樹脂ペレットIIにかかる発明におい
ては、添加剤として、上記木粉７０～９１重量％に対して、添加剤として、相溶剤である
無水マレイン酸０．５～１０重量％を配合される。
　無水マレイン酸のより好ましい配合量は、０．５～２重量％である。
　または、本発明においては、添加剤として、前記木粉７０～９１重量％に対して、添加
剤として、無水マレイン酸変性ポリプロピレン５～１５重量％を配合される。
　無水マレイン酸変性ポリプロピレンのより好ましい配合量は、０．５～２重量％である
。
【００４９】
　さらに、木質樹脂ペレットＩにかかる発明及び木質樹脂ペレットIIにかかる発明におい
ては、前記木質系材料及び樹脂系材料（添加剤を含む）に対して、重量比で、０．５～２
倍の温水（２５～８０℃）が配合される。
　温水の温度は、添加剤（カルボキシメチルセルロース樹脂又はポリビニルアルコールの
溶融）との関係があり、温水は、２５～８０℃の温水を混合する。
　２５℃未満であると、添加剤が溶けにくく、８０℃を超えると、添加剤が蒸発し、作業
性が悪い。
　温水のより好ましい温度は、３０～５０℃である。
　温水の混合割合は、木粉、主たる樹脂系材料及び添加剤の混合物に対し、重量比で、０
．５～２倍である。
　０．５倍未満であると、混合物が混合しにくく、２倍を超えるとペレット化しにくい。
【００５０】
　（３）木質樹脂ペレットIIIにかかる発明
【００５１】
　木質樹脂ペレットIIIにかかる発明は、３０～２００μｍの木粉７０～９１重量％と、
アルファオレフィン３～１５重量％と、添加剤１２．５重量％以下とを、４０～８０℃の
温水で混ぜて、ペレット状に形成されたことを特徴とする。
【００５２】
　木質樹脂ペレットIIIにかかる発明においては、前記木粉７０～９１重量％が配合され
る。
　木粉の配合量が７０重量％未満であると、天然木材に近い良好な木質感および外観を付
与することが難しくなり、逆に９１重量％を超えると、樹脂への木粉の分散性が悪化する
とともに、樹脂組成物の溶融粘度が上昇し、射出成形などの成形性が低下する。木粉の好
ましい配合量は７０～９１重量％である。
【００５３】
　木粉の混合割合が９１重量％を超えると、希釈剤不足で、ペレットが崩れ易くなる。
　木粉の混合割合が７０重量％未満であると、木粉率の低下を招く。
【００５４】
　さらに、木質樹脂ペレットIIIにかかる発明においては、前記木粉７０～９１重量％に
対して、主たる樹脂材料として、アルファオレフィンが３～１５重量％配合される。
　アルファオレフィンの配合量が３重量％未満であると、樹脂組成物の溶融粘度の低下効
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果が十分に発現せず、逆に１５重量％を超えると、樹脂ペレットから得られる成形品の強
度、耐熱性、耐候性が低下し、実用上で問題となる。
【００５５】
　アルファオレフィンの混合割合が１５重量％を超えると、木粉率の低下を招く。
　アルファオレフィンの混合割合が３重量％未満であると、木粉率の増加で固形困難・添
加剤の調整不良となる。
【００５６】
　さらに、木質樹脂ペレットIIIにかかる発明においては、添加剤として、上記木粉７０
～９１重量％に対して、接着剤である前記カルボキシメチルセルロース樹脂１～１０重量
％が配合される。
　カルボキシメチルセルロース樹脂の配合量が１重量％未満であると、接着粘度が低下し
固形保持力が低下する。逆に、１０重量％を超えると、接着粘度が高まり分解しにくくな
る方向である。
　カルボキシメチルセルロース樹脂のより好ましい配合量は、１～３重量％である。
【００５７】
　なお、必要に応じて、添加剤として、さらに通常のカルボキシメチルセルロース樹脂の
加工時に用いられる添加剤、例えば、相溶化剤、熱安定剤、加工助剤、滑剤、充填剤、着
色剤、耐衝撃強化剤、紫外線吸収剤、帯電防止剤、発泡剤等を配合してもよい。
【００５８】
　さらに、木質樹脂ペレットIIIにかかる発明においては、添加剤として、上記木粉７０
～９１重量％に対して、界面活性剤が配合される。界面活性剤として、ステアリン酸が用
いられ、１～１０重量％を配合される。
　ステアリン酸のより好ましい配合量は、１～３重量％である。
【００５９】
　界面活性剤（ステアリン酸ナトリウム）が、上限を超えると、絡みやすくなる方向では
あるが、固形維持に影響し、下限未満であると、ＷＯエマルションでの不具合が生じるか
絡みにくくなる。
【００６０】
　カルボキシメチルセルロース樹脂にかえて、木質樹脂ペレットIIIにかかる発明におい
ては、添加剤として、上記木粉７０～９１重量％に対して、接着剤である上記ポリビニル
アルコール１～１０重量％が配合される。
　ポリビニルアルコールの配合量が１重量％未満であると、樹脂組成物の溶融粘度の低下
効果が十分に発現せず、逆に１０重量％を超えると、樹脂ペレットから得られる成形品の
強度、耐熱性、耐候性が低下し、実用上で問題となる。
　ポリビニルアルコールのより好ましい配合量は、１～３重量％である。
【００６１】
　さらに、木質樹脂ペレットIIIにかかる発明においては、添加剤として、上記木粉７０
～９１重量％に対して、相溶剤である無水マレイン酸１～１０重量％を配合される。
　無水マレイン酸のより好ましい配合量は、０．５～２重量％である。
　または、木質樹脂ペレットIIIにかかる発明においては、添加剤として、上記木粉７０
～９１重量％に対して、無水マレイン酸変性ポリプロピレン１～１０重量％を配合される
。
　無水マレイン酸変性ポリプロピレンのより好ましい配合量は、０．５～２重量％である
。
【００６２】
　さらに、木質樹脂ペレットIIIにかかる発明においては、前記木質系材料及び樹脂系材
料（添加剤を含む）に対して、重量比で、０．５～２倍の温水（４０～８０℃）が配合さ
れる。
　温水の温度は、主たる合成樹脂（アルファオレフィン）又は添加剤（カルボキシメチル
セルロース樹脂又はポリビニルアルコールの溶融）との関係があり、温水は、４０～８０
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℃の温水を混合する。
　温水のより好ましい温度は、５０～７０℃である。
　８０℃を超えると、添加剤が蒸発し、作業性が悪い。
　４０℃未満であると、主たる合成樹脂及び添加剤が溶けにくい。
　温水の混合割合は、木粉、主たる樹脂系材料及び添加剤の混合物に対し、重量比で、０
．５～２倍である。
　０．５倍未満であると、混合物が混合しにくく、２倍を超えるとペレット化しにくい。
【００６３】
　（４）木質樹脂ペレットIVにかかる発明
【００６４】
　木質樹脂ペレットIVにかかる発明は、３０～２００μｍの木粉７０～９１重量％と、低
粘度の単独重合体型ポリプロピレンワックス３～１５重量％と、添加剤１２．５重量％以
下とを、７０～９０℃の温水で混ぜて、ペレット状に形成されたことを特徴とする。
【００６５】
　木質樹脂ペレットIVにかかる発明においては、前記木粉７０～９１重量％が配合される
。
　木粉の配合量が７０重量％未満であると、天然木材に近い良好な木質感および外観を付
与することが難しくなり、逆に９１重量％を超えると、樹脂への木粉の分散性が悪化する
とともに、樹脂組成物の溶融粘度が上昇し、射出成形などの成形性が低下する。木粉の好
ましい配合量は９１重量％以下である。
【００６６】
　木粉の混合割合が９１重量％を超えると、希釈剤不足で、ペレットが崩れ易くなる。
　木粉の混合割合が７０重量％未満であると、木粉率の低下を招く。
【００６７】
　さらに、木質樹脂ペレットIVにかかる発明においては、前記木粉７０～９１重量％に対
して、主たる樹脂材料である低粘度の単独重合体型ポリプロピレンが、３～１５重量％配
合される。
　低粘度の単独重合体型ポリプロピレンの配合量が３重量％未満であると、樹脂組成物の
溶融粘度の低下効果が十分に発現せず、逆に１５重量％を超えると、樹脂ペレットから得
られる成形品の強度、耐熱性、耐候性が低下し、実用上で問題となる。
【００６８】
　低粘度の単独重合体型ポリプロピレンの混合割合が１５重量％を超えると、木粉率の低
下を招く。
　低粘度の単独重合体型ポリプロピレンの混合割合が３重量％未満であると、木粉率の増
加で固形困難・添加剤の調整不良となる。
【００６９】
　さらに、木質樹脂ペレットIVにかかる発明においては、添加剤として、上記木粉７０～
９１重量％に対して、接着剤である前記カルボキシメチルセルロース樹脂１～１０重量％
が配合される。
　カルボキシメチルセルロース樹脂の配合量が１重量％未満であると、接着粘度が低下し
固形保持力が低下する。逆に、１０重量％を超えると、接着粘度が高まり分解しにくくな
る方向である。
　カルボキシメチルセルロース樹脂のより好ましい配合量は、１～３重量％である。
【００７０】
　なお、必要に応じて、添加剤として、さらに通常のカルボキシメチルセルロース樹脂の
加工時に用いられる添加剤、例えば、相溶化剤、熱安定剤、加工助剤、滑剤、充填剤、着
色剤、耐衝撃強化剤、紫外線吸収剤、帯電防止剤、発泡剤等を配合してもよい。
【００７１】
　さらに、木質樹脂ペレットIVにかかる発明においては、添加剤として、上記木粉７０～
９１重量％に対して、界面活性剤が配合される。界面活性剤として、ステアリン酸が用い
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られ、１～１０重量％を配合される。
　ステアリン酸のより好ましい配合量は、１～３重量％である。
【００７２】
　カルボキシメチルセルロース樹脂にかえて、木質樹脂ペレットＩにかかる発明及び木質
樹脂ペレットIIにかかる発明においては、添加剤として、上記木粉７０～９１重量％に対
して、接着剤である上記ポリビニルアルコールが配合される。
　ポリビニルアルコールの配合量が１重量％未満であると、樹脂組成物の溶融粘度の低下
効果が十分に発現せず、逆に１０重量％を超えると、樹脂ペレットから得られる成形品の
強度、耐熱性、耐候性が低下し、実用上で問題となる。
　ポリビニルアルコールのより好ましい配合量は、１～３重量％である。
【００７３】
　さらに、木質樹脂ペレットIVにかかる発明においては、添加剤として、上記木粉７０～
９１重量％に対して、界面活性剤が配合される。界面活性剤として、ステアリン酸が用い
られ、１～１０重量％を配合される。
　ステアリン酸のより好ましい配合量は、１～３重量％である。
【００７４】
　界面活性剤（ステアリン酸ナトリウム）が、１０重量％を超えると、絡みやすくなる方
向ではあるが、固形維持に影響し、１重量％未満であると、ＷＯエマルションでの不具合
が生じるか絡みにくくなる。
【００７５】
　さらに、木質樹脂ペレットIVにかかる発明においては、添加剤として、前記木粉７０～
９１重量％に対して、相溶剤である無水マレイン酸１～１０重量％を配合される。
　無水マレイン酸のより好ましい配合量は、０．５～２重量％である。
　または、本発明においては、添加剤として、上記木粉７０～９１重量％に対して、添加
剤として、無水マレイン酸変性ポリプロピレン５～１５重量％を配合される。
　無水マレイン酸変性ポリプロピレンのより好ましい配合量は、０．５～２重量％である
。
【００７６】
　さらに、木質樹脂ペレットIVにかかる発明においては、前記木質系材料及び樹脂系材料
（添加剤を含む）に対して、重量比で、０．５～２倍の温水（７０～９０℃）が配合され
る。
　温水は、７０～９０℃の温水を混合する。
　７０℃未満であると、主たる合成樹脂が溶けにくい。
　９０℃を超えると、添加剤が蒸発し、作業性が悪い。
　温水のより好ましい温度は、８０℃である。
　温水の混合割合は、木粉、主たる樹脂系材料及び添加剤の混合物に対し、重量比で、０
．５～２倍である。
　０．５倍未満であると、混合物が混合しにくく、２倍を超えるとペレット化しにくい。
【００７７】
　（５）木質樹脂ペレットＩないしIVにかかる発明の製造方法の発明について
【００７８】
　本発明の木質樹脂ペレットＩを製造する方法としては、木質系材料である木粉７０～９
１重量％、主たる合成樹脂たるオレフィン樹脂、例えば、ポリプロピレン３～１５重量％
、添加剤として、接着剤であるカルボキシメチルセルロース樹脂（又はポリビニルアルコ
ール）１～１０重量％、界面活性剤であるステアリン酸１～１０重量％からなる、混合物
を一括して、混合機に投入する。
　そして、投入物を激しく撹拌しつつ、２５～８０℃の温水を、前記混合される投入物に
対して、重量比で、０．５～２倍投入して混合させる。
　混合機を用いて全成分を一括投入し混合することにより、嵩比重が大きく、木粉、ポリ
プロピレン３～１５重量％、添加剤として、例えば、カルボキシメチルセルロース樹脂１
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～１０重量％又はポリビニルアルコール１～１０重量％、その他の添加剤などが均一に分
散した混合物を得ることができる。
【００７９】
　前記温度（２５～８０℃）の温水を混合した後、混合物を別の混合機に移して、混合機
から混合物を粉末の状態で取り出す。取り出された粉末状の混合物は、そのまま成形用の
コンパウンドとすることができるが、さらに押出機で溶融混練してペレット化する。
【００８０】
　ペレット化の方法としては、例えば、一軸押出機または二軸押出機を用い、シリンダー
温度、ダイス温度を０～１００℃とし、孔から木粉中の残留水分を排除しつつ、ペレット
化する方法が採用される。こうして、本発明の木質樹脂ペレットが得られる。また、ペレ
ット化の方法としては、例えば、射出成形でペレット化を図る方法が採用される。
【００８１】
　本発明の木質樹脂ペレットIIを製造する方法としては、木質系材料である木粉７０～９
１重量％、主たる合成樹脂たるオレフィン樹脂、例えば、ポリエチレン３～１５重量％、
添加剤として、接着剤であるカルボキシメチルセルロース樹脂（又はポリビニルアルコー
ル）１～１０重量％、界面活性剤であるステアリン酸１～１０重量％からなる、混合物を
一括して、混合機に投入する。
　そして、投入物を激しく撹拌しつつ、２５～８０℃の温水を、前記混合される投入物に
対して、重量比で、０．５～２倍投入して混合させる。
　混合機を用いて全成分を一括投入し混合することにより、嵩比重が大きく、木粉、ポリ
エチレン３～１５重量％、添加剤として、例えば、カルボキシメチルセルロース樹脂１～
１０重量％又はポリビニルアルコール１～１０重量％、その他の添加剤などが均一に分散
した混合物を得ることができる。
【００８２】
　前記温度（２５～８０℃）の温水を混合した後、混合物を別の混合機に移して、混合機
から混合物を粉末の状態で取り出す。取り出された粉末状の混合物は、そのまま成形用の
コンパウンドとすることができるが、さらに押出機で溶融混練してペレット化する。
【００８３】
　ペレット化の方法としては、例えば、一軸押出機または二軸押出機を用い、シリンダー
温度、ダイス温度を０～１００℃とし、孔から木粉中の残留水分を排除しつつ、ペレット
化する方法が採用される。こうして、本発明の木質樹脂ペレットが得られる。また、ペレ
ット化の方法としては、例えば、射出成形でペレット化を図る方法が採用される。
【００８４】
　本発明の木質樹脂ペレットIIIを製造する方法としては、木質系材料である木粉７０～
９１重量％、主たる合成樹脂たるオレフィン樹脂、例えば、アルファオレフィン３～１５
重量％、添加剤として、接着剤であるカルボキシメチルセルロース樹脂（又はポリビニル
アルコール）１～１０重量％、界面活性剤であるステアリン酸１～１０重量％からなる、
混合物を一括して、混合機に投入する。
　そして、投入物を激しく撹拌しつつ、４０～８０℃の温水を、前記混合される投入物に
対して、重量比で、０．５～２倍投入して混合させる。
　混合機を用いて全成分を一括投入し混合することにより、嵩比重が大きく、木粉、アル
ファオレフィン３～１５重量％、添加剤として、例えば、カルボキシメチルセルロース樹
脂１～１０重量％又はポリビニルアルコール１～１０重量％、その他の添加剤などが均一
に分散した混合物を得ることができる。
【００８５】
　前記温度（４０～８０℃）の温水を混合した後、混合物を別の混合機に移して、混合機
から混合物を粉末の状態で取り出す。取り出された粉末状の混合物は、そのまま成形用の
コンパウンドとすることができるが、さらに押出機で溶融混練してペレット化する。
【００８６】
　ペレット化の方法としては、例えば、一軸押出機または二軸押出機を用い、シリンダー
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温度、ダイス温度を０～１００℃とし、孔から木粉中の残留水分を排除しつつ、ペレット
化する方法が採用される。こうして、本発明の木質樹脂ペレットが得られる。また、ペレ
ット化の方法としては、例えば、射出成形でペレット化を図る方法が採用される。
【００８７】
　本発明の木質樹脂ペレットIVを製造する方法としては、木質系材料である木粉７０～９
１重量％、主たる合成樹脂たるオレフィン樹脂、例えば、単独重合型ポリプロピレン３～
１５重量％、添加剤として、接着剤であるカルボキシメチルセルロース樹脂（又はポリビ
ニルアルコール）１～１０重量％、界面活性剤であるステアリン酸１～１０重量％からな
る、混合物を一括して、混合機に投入する。
　そして、投入物を激しく撹拌しつつ、７０～９０℃の温水を、前記混合される投入物に
対して、重量比で、０．５～２倍投入して混合させる。
　混合機を用いて全成分を一括投入し混合することにより、嵩比重が大きく、木粉、単独
重合型ポリプロピレン３～１５重量％、添加剤として、例えば、カルボキシメチルセルロ
ース樹脂１～１０重量％又はポリビニルアルコール１～１０重量％、その他の添加剤など
が均一に分散した混合物を得ることができる。
【００８８】
　前記温度（７０～９０℃）の温水を混合した後、混合物を別の混合機に移して、混合機
から混合物を粉末の状態で取り出す。取り出された粉末状の混合物は、そのまま成形用の
コンパウンドとすることができるが、さらに押出機で溶融混練してペレット化する。
【００８９】
　ペレット化の方法としては、例えば、一軸押出機または二軸押出機を用い、シリンダー
温度、ダイス温度を０～１００℃とし、孔から木粉中の残留水分を排除しつつ、ペレット
化する方法が採用される。こうして、本発明の木質樹脂ペレットが得られる。また、ペレ
ット化の方法としては、例えば、射出成形でペレット化を図る方法が採用される。
【００９０】
（中間処理について）
【００９１】
　前記したようにして成形された木質樹脂ペレットを用い、用途（例えば、自動用部品、
日用雑貨品など）に対応して、射出成形品の物性を変えるために、中間処理木質樹脂成形
材料（又は中間処理木質樹脂成形材料からなるグレード試験片）を製造することがある。
【００９２】
　以下、その中間処理木質樹脂成形材料及びその製造方法について説明する。
　まず、木質樹脂ペレット１００重量％、ポリプロピレン５０～８００重量％、添加剤５
～２０重量％を、混合機にて、混合して、中間処理木質樹脂成形材料を作製する。
【００９３】
　ポリプロピレンは、用途あるいは物性（弾性、靱性、強度、耐塞性など）に応じて、ホ
モポリマー、ランダム共重合体、ブロック共集合体を使い分ける。
　又、ランダム共集合体等のように、透明性に優れたものの場合には、木粉が外からよく
分かり、木質感を富ませることができる。
　ポリプロピレン以外、ポリエチレン、メタロセン系ポリプロピレン、ポリメチルベンテ
ン、ポリブチレンテレフタレート、ポリブデン、ＥＶＡ、エラストマー、ポリプロピレン
とポリエチレンとの混合樹脂、エチレン酢ビコポリマー（例えば、高圧重合機により製造
されるエチレン酢酸ビニル共重合体でゴム弾性、優れた低温特性、耐候性を有する合成樹
脂）などを用いる。
【００９４】
　グレード試験片を作製する場合には、図１に示すような、中間処理射出成形装置１０を
用い、その中間処理射出成形装置１０の可塑化シリンダ１２（成形材料を溶融可塑化させ
、且つ輸送するための加熱筒）に中間成形材料を送り込む。
　中間成形材料は、木質樹脂ペレットと、物性を調整するためのポリプロピレン及び添加
材とを、それぞれホッパ１３ａに送り込み、ホッパ１３ａの下部の混合部１３ｂにて混合
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した後、可塑化シリンダ１２に送り込む。
【００９５】
　可塑化シリンダ１２の外周には、バンドヒータ１４が取り付けられている。
　第１のバンドヒータ１４ａは、中間成形材料を溶かすときに加熱するもので、第２のバ
ンドヒータ１４ｂは、中間成形材料を混練するときに加熱するもので、第３のバンドヒー
タ１４ｃは、中間成形材料を押し出す迄滞留するときに加熱するものである。第４のバン
ドヒータ１４ｄは、ノズルヒータであり、中間成形材料がノズル１２ａから吹き出す迄に
固まらないように加熱するものである。
　可塑化シリンダ１２の内部には、スクリュー１８が内装され、中間成形材料は、外部の
バンドヒータ１４による加熱とスクリュー１８の回転によるせん断力とにより加熱され、
効率よく可塑化されるように構成されている。
　可塑化シリンダ１２の先端には、中間処理木質樹脂成形材料の射出口であるノズル１２
ａが形成され、金型２０のスプル２２と連設されている。
【００９６】
　この中間処理射出成形装置１０により、中間処理木質樹脂成形材料からなるグレード試
験片を金型２０内に作製される。
【００９７】
（射出成形について）
【００９８】
　木質樹脂ペレットを用いた中間処理木質樹脂成形材料を木質樹脂射出成形材料として用
いて、射出成形品を射出成形する射出成形装置１１０及び金型１２０について、図２～５
に基づいて説明する。
【００９９】
　射出成形装置１１０は、可塑化シリンダ１１２（成形材料を溶融可塑化させ、且つ輸送
するための加熱筒）を備え、可塑化シリンダ１１２は、木質樹脂射出成形材料を投入する
ためのホッパ１１３ａと、ホッパ１１３ａの下部においてホッパ１１３ａに投入された木
質樹脂射出成形材料を混合する混合部１１３ｂとを備える。
【０１００】
　可塑化シリンダ１１２の外周には、バンドヒータ１１４が取り付けられている。
　第１のバンドヒータ１１４ａは、木質樹脂射出成形材料を溶かすときに加熱するもので
、第２のバンドヒータ１１４ｂは、木質樹脂射出成形材料を混練するときに加熱するもの
で、第３のバンドヒータ１１４ｃは、木質樹脂射出成形材料を押し出す迄滞留するときに
加熱するものである。第４のバンドヒータ１１４ｄは、ノズルヒータであり、木質樹脂射
出成形材料がノズル１１２ａから吹き出す迄に固まらないように加熱するものである。
　可塑化シリンダ１１２の内部には、スクリュー１１８が内装され、木質樹脂射出成形材
料は、外部のバンドヒータ１１４による加熱とスクリュー１１８の回転によるせん断力と
により加熱され、効率よく可塑化されるように構成されている。
　可塑化シリンダ１１２の先端には、木質樹脂射出成形材料の射出口であるノズル１１２
ａが形成され、金型１２０のスプル１２２と連設されている。
【０１０１】
　金型１２０は、第１金型１３０（例えば固定型）と第２金型１５０（例えば可動型）と
からなり、第１金型１３０と第２金型１５０との合わせた部分に、空洞部を備えるキャビ
ティ１２６が形成されている。
　第１金型１３０は、固定部１３２と金型部１４０との２つの部材から構成されている。
　固定部１３２は、スプル１２２ａがその中央に形成され、該スプル１２２ａは、可塑化
シリンダ１１２のノズル１１２ａと連通するように構成されている。
　固定部１３２は、前記スプル１２２ａに直交する方向に、エア孔１３４が穿設されてい
る。
【０１０２】
　第１金型１３０の金型部１４０は、図２及び図４に示すように、可塑化シリンダ１１２
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のノズル１１２ａに連設されるスプル１２２ｂが形成されている。なお、スプル１２２ｂ
から木質樹脂射出成形材料が吐出される。
　第１金型１３０の金型部１４０は、スプル１２２ｂがのびる方向（反対方向）すなわち
、キャビティ１２６側の面から固定部１３２に接する面側に向けて、ガス抜き兼ガス注入
孔１４２が、第１金型１３０の金型部１４０の厚み方向における中間まで穿設されている
。
　ガス抜き兼ガス注入孔１４２は、スプル１２２ｂがのびる方向と直交する方向に向けて
穿設されたガス孔１４４に連通されている。
　ガス抜き兼ガス注入孔１４２は、エアシリンダ１４６の進退軸に設けられたバルブ１４
８が添装されている。
　エアシリンダ１４６は、固定部１３２のエア孔１３４に直交する方向において、シリン
ダ装填孔１３６に嵌装され、エア孔１３４におけるエアー出入により進退軸が出入するよ
うに構成されている。
　バルブ１４８は、第１金型１３０の金型部１４０の厚み方向に進退して、ガス抜き及び
ガス注入の切り換えを行うように構成されている。
【０１０３】
　前記第１金型１３０の金型部１４０には、ガス抜き兼ガス注入孔１４２に内圧を検出す
る圧力検知手段としての圧力センサ（図示せず）が設けられている。一方、このガス抜き
兼ガス注入孔１４２にこの射出成形装置の真空ポンプ（図示）が接続されて、該真空ポン
プの作動により金型１２０内のキャビティ１２６内のガスが吸引されて排出されるように
してある。
　第１金型１３０及び第２金型１５０は、厚み方向の中間において、長手方向に、冷温水
孔１３０ａ及び冷温水孔１５０ａが穿設されている。
【０１０４】
　第１金型１３０と第２金型１５０とを閉じ、ガス抜き兼ガス注入孔１４２から窒素ガス
を数秒注入する。
【０１０５】
　溶融した木質樹脂成形材料を、可塑化シリンダ１１２のノズル１１２ａからキャビティ
１２６に流し込み、成形した後、冷温水孔１３０ａ及び冷温水孔１５０ａに冷水を流し、
成形品を固化させる。
　この溶着した木質樹脂の成形射出と同時に、キャビティ１２６のエア及びガスを抜く。
【０１０６】
　以上により構成された射出成形装置１１０における脱気動作について、説明する。
【０１０７】
　前記可塑化シリンダ１１２内のスクリュー１１８が回転を開始すると（スクリュー回転
ステップ）、前記圧力センサ（図示せず）が前記キャビティ１２６の内圧の計測を開始す
る（内圧測定ステップ）。一方、前記スプル１２２からキャビティ１２６に木質樹脂成形
材料が投入されると、前記可塑化スクリュー１１８の回転により、木質樹脂材料が可塑化
され、金型１２０に向けて徐々に給送される。このとき、木粉に含まれた水分が蒸発する
等により金型１２０の内圧が上昇する。
【０１０８】
　前記圧力センサ（図示せず）による計測値を予め爆発することのない圧力の設定値と比
較し（計測値と圧力の設定値との比較ステップ）、計測値が設定値を超えた場合には、射
出成形装置の真空ポンプを作動させて（ポンプ作動停止ステップ）、前記ガス抜き兼ガス
注入孔１４２を介してキャビティ１２６内を吸引する。真空ポンプの吸引を継続しながら
、前記ステップ３０２に戻って圧力の計測を継続する。
【０１０９】
　他方、圧力の計測値が設定値よりも小さくなった場合には、真空ポンプを停止し（ポン
プ停止ステップ）、前記内圧測定ステップに戻って圧力の計測を継続して圧力の上昇に待
機することになる。すなわち、キャビティ１２６の内部の圧力の上昇を検知したならば、
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。
【０１１０】
　また、制御方法は、他の制御方法がある。前記スクリューの回転が開始されると（スク
リュー回転ステップ）、圧力センサ（図示せず）により圧力の計測がなされ（圧力測定ス
テップ）、この圧力の計測値と設定値とが比較される（圧力の計測値と設定値と比較ステ
ップ）。計測値が設定値を超えた場合には、真空ポンプを作動させて（ポンプ作動ステッ
プ）、キャビティ１２６内部のガスの吸引を開始すると共に、タイマーをセットして計時
を開始する（計時開始ステップ）。予めセットされた時間の経過を判断し（時間経過判断
ステップ）、経過していない場合には、計時を継続する。
【０１１１】
　前記ステップ４０６で設定時間が経過したと判断されると、圧力測定ステップに戻って
圧力の計測を継続する。また、前記の比較ステップにおいて圧力の計測値が設定値よりも
小さい場合には、真空ポンプを停止し、圧力測定ステップに戻って圧力の計測を継続する
。
【０１１２】
（実施例）
　以下、本発明の実施例および比較例を挙げて、本発明を具体的に説明する。
　なお、本発明は、以下の実施例に限定されるものではない。
【０１１３】
（実施例１）
　（６）木質樹脂ペレットＩにかかる発明
【０１１４】
（前処理について）
【０１１５】
　（実施例１及び１１並びに比較例１及び１１）
　木粉７０～９１重量％、粉末状ポリプロピレン３～１５重量％、添加剤として、接着剤
であるカルボキシメチルセルロース樹脂１～１０重量％、界面活性剤（ステアリン酸）１
～１０重量％、相溶剤（無水マレイン酸、無水マレイン酸変性ポリプロピレン）、その他
を、混合機に仕込んで高速混合しつつ２５～８０℃の温水を、前記混合物に対して、重量
比で、０．５～２倍混合させた。
　混合物を混合機に移して低速混合し５０℃まで下げた。得られた混合物をニーダでの混
練で混合させたものを乾燥し、ペレット化した。
【０１１６】
　配合物
　木粉（檜粉、含水量：３重量％、粒径範囲：３０～２００μｍ、平均粒径：３５μｍ）
　粉末状ポリプロピレン（プライムポリプロ社製：「ＰＰ７００」）
　カルボキシメチルセルロース樹脂（ダイセルファインケム株式会社製：「ＣＭＣダイセ
ル１２２０」）
　無水マレイン酸（三井化学株式会社製）
　変性ポリプロピレン（三菱化学株式会社製：「モディックＰ５６５」）
　ステアリン酸（新日本理化株式会社製：「ステアリン酸３００」）
【０１１７】
　各実施例における、木粉、主たる合成樹脂、添加剤（接着剤、界面活性剤、滑剤、分散
剤）及び温水の配合比等は、表１の１に示すとおりである。
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【表１－１】
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【０１１８】
　比較例における、木粉、主たる合成樹脂、添加剤（接着剤、界面活性剤、滑剤、分散剤
）及び温水の配合比等は、表１の２に示すとおりである。
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【表１－２】
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【０１１９】
　木粉が９１重量％を超えると、ペレット化しても崩れてしまうおそれがある。
　主たる合成樹脂が３重量％未満であると、樹脂の溶融粘度の低下効果が十分に発現せず
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、１５重量％を超えると、樹脂ペレットから得られる成形品の強度、耐熱性、耐候性が低
下する。
　接着剤であるカルボキシメチルセルロース樹脂の配合量が１重量％未満であると、接着
粘度が低下し、固形保持力が低下し、３重量％を超えると、接着粘度が高まり分解しにく
くなる。
　温水が、２５℃未満であると、添加剤が溶けにくく、８０℃を超えると、添加剤が蒸発
し、作業性が悪い。
　温水のより好ましい温度は、３０～５０℃である。
　温水の混合割合は、木粉、主たる樹脂系材料及び添加剤の混合物に対し、重量比で、０
．５～２倍である。
　０．５倍未満であると、混合物が混合しにくく、２倍を超えるとペレット化しにくい。
【０１２０】
　別の実施例における、木粉、主たる合成樹脂、添加剤（接着剤、界面活性剤、滑剤、分
散剤）及び温水の配合比等は、表６の１に示すとおりである。
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【表６－１】



(28) JP 5674536 B2 2015.2.25

10

20

30

40



(29) JP 5674536 B2 2015.2.25

10

20

30

40

【０１２１】
　比較例における、木粉、主たる合成樹脂、添加剤（接着剤、界面活性剤、滑剤、分散剤
）及び温水の配合比等は、表６の２に示すとおりである。
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【０１２２】
　木粉が９１重量％を超えると、ペレット化しても崩れてしまうおそれがある。
　主たる合成樹脂が３重量％未満であると、樹脂の溶融粘度の低下効果が十分に発現せず
、１５重量％を超えると、樹脂ペレットから得られる成形品の強度、耐熱性、耐候性が低
下する。
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　接着剤であるカルボキシメチルセルロース樹脂の配合量が１重量％未満であると、接着
粘度が低下し、固形保持力が低下し、３重量％を超えると、接着粘度が高まり分解しにく
くなる。
　温水が、２５℃未満であると、添加剤が溶けにくく、８０℃を超えると、添加剤が蒸発
し、作業性が悪い。
　温水のより好ましい温度は、３０～５０℃である。
　温水の混合割合は、木粉、主たる樹脂系材料及び添加剤の混合物に対し、重量比で、０
．５～２倍である。
　０．５倍未満であると、混合物が混合しにくく、２倍を超えるとペレット化しにくい。
【０１２３】
（中間処理について）
【０１２４】
　グレード調整のための中間処理は、軽量で耐熱性が良く、耐薬品性に優れ、また艶があ
るのが特徴のポリプロピレンを用いて行う。ポリプロピレンは、その組成によりホモポリ
マー（単独重合体）と、共重合体であるランダムコポリマー、ブロックコポリマーに分か
れ、使用用途によって選択される。
　一般に、ホモポリマーは、高剛性で、光沢がよく鮮やかな色彩に着色できる。
　一方、ランダムコポリマーは、透明性が高く、ブロックコポリマーは、ホモポリマーよ
りも耐衝撃強度が優れているという特徴がある。
　ポリプロピレンには、ホモポリマー、ランダムコポリマー及びブロックコポリマーの3
種類がある。
　なかでもホモポリマーはプロピレン100％から成るため、剛性や耐熱性に優れている。
その反面、低温衝撃性に劣るがエチレンなどのモノマーを共重合することで改良される。
さらにガラス繊維などのさまざまな副資材を充填することができるため、目的に応じた物
性の材料を作ることが可能である。
　これらは自動車部品、家電部品、日用品、その他工業用途に幅広く使用されている。
【０１２５】
　ポリプロピレンの各グレードについて
　プライムポリマー（Ｊ－７００ＧＰ）ホモポリマー 物性表１０参照
　プライムポリマー（Ｊ－３０２１ＧＲ）ランダムコポリマー 物性表１０参照
　プライムポリマー（Ｊ－４６６ＨＰ）ブロックコポリマー 物性表１０参照
　上記のグレードは、ホモグレード、ランダムグレード、ブロックグレードと言い、物性
表１０に記載されている、物理的性質、機械的性質、熱的性質、光学的性質にわかれ、数
値が記入されているので製品に合った状態をその数値から拾いだし、検証する。
　添加剤は、混合率に合わせ１％～２０％までとする。
　割合は、木質９０％に対してポリプロピレン（ＰＰ）、その他が１０％で＝１００％な
ので使用時は、１００ｇとして、（ポリプロピレン（ＰＰ）、その他５０ｇ）加算で木質
６０％入りＰＰ樹脂となる。
【０１２６】
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【表１０】

【０１２７】
　ポリプロピレン以外では、ポリエチレンを、グレード調整の中間処理に用いることがで
きる。
【０１２８】
　中間処理により、ダンベル試験片を製作する条件について、次に説明する。
（１）「成型機（日精樹脂工業）形式：ＮＳ６０－９Ａでの評価金型：ダンベル試験片」
について
＜成型条件＞
　ｉ射出時間：１０sec 冷却時間：２５sec 中間時間：0,5sec
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　　２圧：３０％ １圧：５０％
　　２速：２０％ １速：４０％
　ii成型温度：ノズル部：１７０℃　前部：１８０℃　中間部：１７５℃　後部：１７０
℃
　iii金型温度：３０～６５℃
　iv乾燥機：真空乾燥機 ７０～１００℃
　上記の成型条件で、ダンベル試験片を成型し、分散性、流動性、可塑性を検証し試験片
では、物性を検証した。
【０１２９】
（２）試験片でのペレットと混合するその他の条件について
　前処理した状態の物（仮名：ＳＭＣＰ１）に、ポリプロピレン（ＰＰ）を追加混合し、
木質６０％、ポリプロピレン３５％、添加剤５％、での混合物による条件
＜成型条件＞
　ｉ射出時間：１０sec 冷却時間：２５sec 中間時間：0,5sec
　　２圧：２０％ １圧：４０％
　　２速：１５％ １速：３５％
　ii成型温度：ノズル部：１７０℃　前部：１７５℃　中間部：１７５℃　後部：１７０
℃
　iii金型温度：３０～６５℃
　iv乾燥機：真空乾燥機 ７０～１００℃
　流動性がよく、表面光沢にすぐれ、木質感の状態が良い物性値も上がる方向であった。
【０１３０】
＜成型条件＞
　ｉ射出時間：８sec 冷却時間：２０sec 中間時間：0,5sec
　　２圧：１５％ １圧：４０％
　　２速：１５％ １速：２５％
　ii成型温度：ノズル部：１７０℃　前部：１８０℃　中間部：１７５℃　後部：１７５
℃
　iii金型温度：３０～６５℃
　iv乾燥機：真空乾燥機 ７０～１００℃
【０１３１】
＜木質樹脂射出成形材料による射出成形について＞
【０１３２】
（１）混練条件について
　混合機：回転数３０rpm
　混練り温度：４０～１００℃
　型取り粒径：径５ミリ高さ５ミリ　径４ミリ高さ５ミリ　径３ミリ高さ５ミリ又は径５
ミリ高さ３ミリ　径４ミリ高さ３ミリ　径３ミリ高さ３ミリ
　乾燥条件：乾燥機にて、６０～１２０℃ ３時間～４８時間
【０１３３】
（２）上記で得られた粒体物Ａ（仮名：ＳＭＣＰ１）をつぎの方法により相溶性、分散性
、混合性、流動性、滞留性、熱変化及び成型性の評価をおこなった。
【０１３４】
１．評価を行った機種
射出成型機（日精樹脂工業）形式：ＦＳ２１０Ｓ５０ＡＳＥでの評価
射出成型機（型締め力：２１０t　スクリュー径６３ミリ　射出容量：６３９cm3/ショッ
ト　射出圧力：１２７５kg/hr　射出率：３４８cm3/sec　スクリュー回転数：０～１５０
rpm低トルク及び高トルク　ノズルタッチ力：４．４t
【０１３５】
２．相溶性、分散性、混合性、流動性、滞留性、熱変化の評価
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２．相溶性について
　相溶性については、前処理時と中間処理時に関係する。
　　前処理の場合：前処理の場合の相溶性と言うのは、ステアリン酸を使い木粉とオレフ
ィン樹脂を反発しにくくし、くっつきやすい状態にもってく事に（相溶性）と言っている
。
　中間処理の場合：前処理で出来た物を他のベース樹脂との相溶性である。ここでは、お
もに、添加剤である、ステアリン酸とか有機化酸化物を使いベース樹脂との相溶性をはか
る。
　分散性について
　分散性についても、前処理と中間処理での関係があるが、おもに前処理段階で分散しや
すく加工することで、中間処理時、いくつもの、グレードポリプロピレン（ＰＰ）に対応
しやすいと言うことである。なおかつ、中間処理で分散しにくい（だまになる）場合、添
加剤の追加調整で分散性を上げると言うことである。
　混合性について
　混合は、おもに中間的なものであり、前処理したものを、中間処理で綺麗に分散した状
態でポリプロピレン（ＰＰ）樹脂と木粉が混じりあっているかどうかと言うことである。
　流動性について
　流動性は、木粉とポリプロピレン（ＰＰ）の混じり合った物の流れの速さですテスト金
型での射出タイムを目安にする。
　滞留性について
　滞留は、混合した物をわざとシリンダーの中で滞留させ、焼け状態を見たものである。
　熱変化について
　混合物の熱のかけ方での幅（１７０～２１０℃）を測定したものである。
2.1.設定温度：ノズル温度：１７０℃　前部：１８０℃　中間部：１７５℃　後部：１７
０℃
　スクリュー回転数：１０～２０rpm 相溶物Ｂ（オレフィン系樹脂）
2.2.相溶性の各評価基準
　相溶性：粒体物質量Ａにより相溶物Ｂがなじみやすく加工されている。
　分散性：カルボキシメチルセルロース樹脂（ＣＭＣ）及びポリビニルアルコール（ＰＶ
Ａ）の濃度により分散性が変わると見られた。
　混合性：成型機背圧により混合性が高まった。
　流動性：相溶物Ｂ（各種Ｂ）で流動性を変えることが出来る。
　滞留性：滞留時間によるが、時間が短いほど安定する。
　熱変化は、設定温度、可塑化時スクリュー回転数及び滞留時間等で変色しはじめる。
【０１３６】
３．成型性の評価
3.1.成型機（日精樹脂工業）形式：ＦＳ２１０Ｓ５０ＡＳＥでの評価
　金型：木質専用トレー金型
3.2.「3.1.」の成型性の評価について
3.2.1.成型条件
　射出ＴＭ１：１５sec 冷却ＴＭ２：４５sec 中間ＴＭ３：０・５sec
　射出スピード：Ｖ１：５５ Ｖ２：５０Ｖ３：３０
　射出圧力 ：Ｐ１：６５ Ｐ２：２５ Ｐ３：２０
　成型温度：ノズル部：１８０℃ 前部：１８０℃中間部：１７５℃後部：１７５℃
【０１３７】
3.2.2.金型状態
　トレー（木質専用トレー金型）別紙、金型簡略図
　金型温度：３０～６５℃（冷温調設機にて）
3.2.3.乾燥機：真空乾燥機 ７０～１００℃
　上記の条件で成型した結果、木質感がありながらも、表面光沢を保ち、においの少ない
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製品に仕上げることができた。試験片の物性値は下記にしるす。
【０１３８】
４．試験分析について
　試験方法及び実施
4.1.耐熱試験
　試験装置：家庭用品品質表示法の耐熱温度測定に準じて試験を行った。提出資料を熱風
循環乾燥機（東洋製作所製ＫＶＣ）中で、板上に載せた状態で１時間保持、取り出し、温
室放置した後、提出試料のエッジの高さ（１０ミリ）の寸法変化（少数第一位を四捨五入
）および目視により外観変化を調べた、耐熱温度は、５０℃を起点として１０℃おきに１
２０℃まで行った。
4.2.荷重たわみ試験
　試験方法：試験断片（幅１０×長さ８０ミリ）について、ＪＩＳ Ｋ７１９１－１プラ
スチックー荷重たわみ温度の試験方法ー第一部に準じてフラットワイズ試験を行った。お
もり：０，７５１Ｎ支点間距離：６４mm、昇音速度：１２０℃/hr、たわみ量０．２６mm 
　恒音層：エアー式
　試験装置：高温HDTテスター HT－３ 東洋精機製作所
4.3.定量試験
　試験方法：資料を５ｍｍ角に切り出し、試料（約１ｇ）を乾燥（９０℃にて２４時間放
置）させ、予め乾燥させ重量既知な円筒濾紙に入れて正確に秤量した。この試料をO―シ
゛クロロベンゼンにて、２４時間ソックススレー中質を行った。抽出後、円筒濾紙をアセ
トンにて加温下で洗浄し、乾燥させ重量測定を行った。
4.4.引っ張り試験
　試験装置：インストロン社製材料試験機５５６９
　試験方法：試験断片（幅１０×長さ１５０ｍｍ）について、ＪＩＳ Ｋ ７１７１（１９
９４）プラスチック　引っ張り試験方法に準じて試験を行った。チャック間距離８０ｍｍ
、試験速度１００ｍｍ/min、室温２０℃相対温度６０％で試験を行い、引っ張り試験での
破断時、降状点での強度、変位を測定した。試験は５回行い、その平均値を結果とした。
4.5.曲げ試験
　試験装置：インストロン社製材料試験機５５６９
　試験方法：試験断片（幅１０×長さ１５０ｍｍ）について、ＪＩＳ Ｋ ７１７１（１９
９４）プラスチック　曲げ特性の試験方法に準じて試験を行った。支点間距離６４mm、試
験速度１００ｍｍ/min、室温２０℃相対温度６０％で試験を行い、曲げ試験での最大荷重
での強度、変位、応力を測定した。試験は５回行い、その平均値を結果とした。試料は、
室温２０℃相対温度６０％で静置した後、試験に供した。
4.6.衝撃試験
　試験装置：東洋精機製作所製 シャルピー衝撃試験機斧：０．５Ｊ
　試験方法：試験断片（幅１０×長さ１５０ｍｍ）について、ＪＩＳ Ｋ ７１７１（１９
９４）プラスチック　シャルピー衝撃強さの試験方法エッチワイズ衝撃ノッチ付きに準じ
て試験を行った。支持台距離６０ｍｍ、斧２Ｊ、室温２０℃相対温度６０％で試験を行い
、破壊エネルギーを測定し、シャルピー衝撃強さを算出した。試験は１０回行い、その平
均値を結果とした。試料は、室温２０℃相対温度６０％で静置した後、試験に供した。
【０１３９】
（実施例２）
　（７）木質樹脂ペレットIIにかかる発明
【０１４０】
　（実施例２及び１２並びに比較例２及び１２）
　木粉７０～９１重量％、粉末状ポリエチレン３～１５重量％、添加剤として、接着剤で
あるカルボキシメチルセルロース樹脂１～１０重量％、界面活性剤（ステアリン酸）１重
量％、相溶剤（無水マレイン酸、無水マレイン酸変性ポリプロピレン）、その他を、混合
機に仕込んで高速混合しつつ５０～７０℃の温水を、前記混合物に対して、重量比で、０
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．５～２倍混合させた。混合物を混合機に移して低速混合し５０℃まで下げた。得られた
混合物をニーダでの混練で混合させたものを乾燥し、ペレット化した。
【０１４１】
　配合物
　木粉（檜粉、含水量：３重量％、粒径範囲：３０～２００μｍ、平均粒径：３５μｍ）
　粉末状ポリエチレン（旭化成社製：「Ａｓａｈｉ ＫＡＳＥＩ サンテック‐ＨＤ Ｌ５
０Ｐ」）
　カルボキシメチルセルロース樹脂（ダイセルファインケム株式会社製：「ＣＭＣダイセ
ル１２２０」）
　無水マレイン酸（三井化学株式会社製）
　変性ポリプロピレン（三菱化学株式会社製：「モディックＰ５６５」）
　ステアリン酸（新日本理化株式会社製：「ステアリン酸３００」）
【０１４２】
　各実施例における、木粉、主たる合成樹脂、添加剤（接着剤、界面活性剤、滑剤、分散
剤）及び温水の配合比等は、表２の１に示すとおりである。
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【表２－１】
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【０１４３】
　比較例における、木粉、主たる合成樹脂、添加剤（接着剤、界面活性剤、滑剤、分散剤
）及び温水の配合比等は、表２の２に示すとおりである。
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【表２－２】
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【０１４４】
　木粉が９１重量％を超えると、ペレット化しても崩れてしまうおそれがある。
　主たる合成樹脂が３重量％未満であると、樹脂の溶融粘度の低下効果が十分に発現せず
、１５重量％を超えると、樹脂ペレットから得られる成形品の強度、耐熱性、耐候性が低
下する。
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　接着剤であるカルボキシメチルセルロース樹脂の配合量が１重量％未満であると、接着
粘度が低下し、固形保持力が低下し、３重量％を超えると、接着粘度が高まり分解しにく
くなる。
　温水が、２５℃未満であると、添加剤が溶けにくく、８０℃を超えると、添加剤が蒸発
し、作業性が悪い。
　温水のより好ましい温度は、３０～５０℃である。
　温水の混合割合は、木粉、主たる樹脂系材料及び添加剤の混合物に対し、重量比で、０
．５～２倍である。
　０．５倍未満であると、混合物が混合しにくく、２倍を超えるとペレット化しにくい。
【０１４５】
　別の実施例における、木粉、主たる合成樹脂、添加剤（接着剤、界面活性剤、滑剤、分
散剤）及び温水の配合比等は、表７の１に示すとおりである。
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【表７－１】
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【０１４６】
　比較例における、木粉、主たる合成樹脂、添加剤（接着剤、界面活性剤、滑剤、分散剤
）及び温水の配合比等は、表７の２に示すとおりである。
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【表７－２】
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【０１４７】
　木粉が９１重量％を超えると、ペレット化しても崩れてしまうおそれがある。
　主たる合成樹脂が３重量％未満であると、樹脂の溶融粘度の低下効果が十分に発現せず
、１５重量％を超えると、樹脂ペレットから得られる成形品の強度、耐熱性、耐候性が低
下する。
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　接着剤であるカルボキシメチルセルロース樹脂の配合量が１重量％未満であると、接着
粘度が低下し、固形保持力が低下し、３重量％を超えると、接着粘度が高まり分解しにく
くなる。
　温水が、２５℃未満であると、添加剤が溶けにくく、８０℃を超えると、添加剤が蒸発
し、作業性が悪い。
　温水のより好ましい温度は、３０～５０℃である。
　温水の混合割合は、木粉、主たる樹脂系材料及び添加剤の混合物に対し、重量比で、０
．５～２倍である。
　０．５倍未満であると、混合物が混合しにくく、２倍を超えるとペレット化しにくい。
【０１４８】
＜木質樹脂射出成形材料による射出成形について＞
（１）混練条件について
　混合機：回転数３０rpm
　混練り温度：４０～１００℃
　型取り粒径：径５ミリ高さ５ミリ　径４ミリ高さ５ミリ　径３ミリ高さ５ミリ又は径５
ミリ高さ３ミリ　径４ミリ高さ３ミリ　径３ミリ高さ３ミリ
　乾燥条件：乾燥機にて、６０～１２０℃ ３時間～４８時間
【０１４９】
（２）上記で得られた粒体物Ａ（仮名：ＳＭＣＰ１）をつぎの方法により相溶性、分散性
、混合性、流動性、滞留性、熱変化及び成型性の評価をおこなった。
【０１５０】
１．評価を行った機種
射出成型機（日精樹脂工業）形式：ＦＳ２１０Ｓ５０ＡＳＥでの評価
射出成型機（型締め力：２１０t　スクリュー径６３ミリ　射出容量：６３９cm3/ショッ
ト　射出圧力：１２７５kg/hr　射出率：３４８cm3/sec　スクリュー回転数：０～１５０
rpm低トルク及び高トルク　ノズルタッチ力：４．４t
【０１５１】
２．相溶性、分散性、混合性、流動性、滞留性、熱変化の評価
２．相溶性について
　相溶性については、前処理時と中間処理時に関係する。
　前処理の場合：前処理の場合の相溶性と言うのは、ステアリン酸を使い木粉とオレフィ
ン樹脂を反発しにくくし、くっつきやすい状態にもってく事に（相溶性）と言っている。
　中間処理の場合：前処理で出来た物を他のベース樹脂との相溶性である。ここでは、お
もに、添加剤である、ステアリン酸とか有機化酸化物を使いベース樹脂との相溶性をはか
る。
　分散性について
　分散性についても、前処理と中間処理での関係があるが、おもに前処理段階で分散しや
すく加工することで、中間処理時、いくつもの、グレードポリプロピレン（ＰＰ）に対応
しやすいと言うことである。なおかつ、中間処理で分散しにくい（だまになる）場合、添
加剤の追加調整で分散性を上げると言うことである。
　混合性について
　混合は、おもに中間的なものであり、前処理したものを、中間処理で綺麗に分散した状
態でＰＰ樹脂と木粉が混じりあっているかどうかと言うことである。
　流動性について
　流動性は、木粉とポリプロピレン（ＰＰ）の混じり合った物の流れの速さですテスト金
型での射出タイムを目安にする。
　滞留性について
　滞留は、混合した物をわざとシリンダーの中で滞留させ、焼け状態を見たものである。
　熱変化について
　混合物の熱のかけ方での幅（１７０～２１０℃）を測定したものである。
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2.1.設定温度：ノズル温度：１７０℃　前部：１８０℃　中間部：１７５℃　後部：１７
０℃
　スクリュー回転数：５０rpm 相溶物Ｂ（オレフィン系樹脂）
2.2.相溶性の各評価基準
　相溶性：粒体物質量Ａにより相溶物Ｂがなじみやすく加工されている。
　分散性：カルボキシメチルセルロース樹脂（ＣＭＣ）及びポリビニルアルコール（ＰＶ
Ａ）の濃度により分散性が変わると見られた。
　混合性：成型機背圧により混合性が高まった。
　流動性：相溶物Ｂ（各種Ｂ）で流動性を変えることが出来る。
　滞留性：滞留時間によるが、時間が短いほど安定する。
　熱変化は、設定温度、可塑化時スクリュー回転数及び滞留時間等で変色しはじめる。
【０１５２】
３．成型性の評価
3.1.成型機（日精樹脂工業）形式：ＦＳ２１０Ｓ５０ＡＳＥでの評価
　金型：木質専用トレー金型
3.2.「3.1.」の成型性の評価について
3.2.1.成型条件
　射出ＴＭ１：１５sec 冷却ＴＭ２：４５sec 中間ＴＭ３：０・５sec
　射出スピード：Ｖ１：５５ Ｖ２：５０Ｖ３：３０
　射出圧力 ：Ｐ１：６５ Ｐ２：２５ Ｐ３：２０
　成型温度：ノズル部：１８０℃　前部：１８０℃　中間部：１７５℃　後部：１７５℃
【０１５３】
3.2.2.金型状態
　トレー（木質専用トレー金型）別紙、金型簡略図
　金型温度：３０～６５℃（冷温調設機にて）
3.2.3.乾燥機：真空乾燥機 ７０～１００℃
　上記の条件で成型した結果、木質感がありながらも、表面光沢を保ち、においの少ない
製品に仕上げることができた。試験片の物性値は下記にしるす。
【０１５４】
４．試験分析について
　試験方法及び実施
4.1.耐熱試験
　試験装置：家庭用品品質表示法の耐熱温度測定に準じて試験を行った。提出資料を熱風
循環乾燥機（東洋製作所製ＫＶＣ）中で、板上に載せた状態で１時間保持、取り出し、温
室放置した後、提出試料のエッジの高さ（１０ミリ）の寸法変化（少数第一位を四捨五入
）および目視により外観変化を調べた、耐熱温度は、５０℃を起点として１０℃おきに１
２０℃まで行った。
4.2.荷重たわみ試験
　試験方法：試験断片（幅１０×長さ８０ミリ）について、ＪＩＳ Ｋ７１９１－１プラ
スチックー荷重たわみ温度の試験方法ー第一部に準じてフラットワイズ試験を行った。お
もり：０，７５１Ｎ支点間距離：６４mm、昇音速度：１２０℃/hr、たわみ量０．２６mm 
　恒音層：エアー式
　試験装置：高温HDTテスター HT－３ 東洋精機製作所
4.3.定量試験
　試験方法：資料を５ｍｍ角に切り出し、試料（約１ｇ）を乾燥（９０℃にて２４時間放
置）させ、予め乾燥させ重量既知な円筒濾紙に入れて正確に秤量した。この試料をO―シ
゛クロロベンゼンにて、２４時間ソックススレー中質を行った。抽出後、円筒濾紙をアセ
トンにて加温下で洗浄し、乾燥させ重量測定を行った。
4.4.引っ張り試験
　試験装置：インストロン社製材料試験機５５６９
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　試験方法：試験断片（幅１０×長さ１５０ｍｍ）について、ＪＩＳ Ｋ ７１７１（１９
９４）プラスチック　引っ張り試験方法に準じて試験を行った。チャック間距離８０ｍｍ
、試験速度１００ｍｍ/min、室温２０℃相対温度６０％で試験を行い、引っ張り試験での
破断時、降状点での強度、変位を測定した。試験は５回行い、その平均値を結果とした。
4.5.曲げ試験
　試験装置：インストロン社製材料試験機５５６９
　試験方法：試験断片（幅１０×長さ１５０ｍｍ）について、ＪＩＳ Ｋ ７１７１（１９
９４）プラスチック　曲げ特性の試験方法に準じて試験を行った。支点間距離６４mm、試
験速度１００ｍｍ/min、室温２０℃相対温度６０％で試験を行い、曲げ試験での最大荷重
での強度、変位、応力を測定した。試験は５回行い、その平均値を結果とした。試料は、
室温２０℃相対温度６０％で静置した後、試験に供した。
4.6.衝撃試験
　試験装置：東洋精機製作所製 シャルピー衝撃試験機斧：０．５Ｊ
　試験方法：試験断片（幅１０×長さ１５０ｍｍ）について、ＪＩＳ Ｋ ７１７１（１９
９４）プラスチック　シャルピー衝撃強さの試験方法エッチワイズ衝撃ノッチ付きに準じ
て試験を行った。支持台距離６０ｍｍ、斧２Ｊ、室温２０℃相対温度６０％で試験を行い
、破壊エネルギーを測定し、シャルピー衝撃強さを算出した。試験は１０回行い、その平
均値を結果とした。試料は、室温２０℃相対温度６０％で静置した後、試験に供した。
【０１５５】
（実施例３）
　（８）木質樹脂ペレットIIIにかかる発明
【０１５６】
　（実施例３及び１３並びに比較例３及び１３）
　木粉７０～９１重量％、アルファオレフィン重合体３～１５重量％、添加剤として、接
着剤であるカルボキシメチルセルロース樹脂１～１０重量％、界面活性剤（ステアリン酸
）１～１０重量％、相溶剤（無水マレイン酸、無水マレイン酸変性ポリプロピレン）、そ
の他を、混合機に仕込んで高速混合しつつ４０～８０℃の温水を、前記混合物に対して、
重量比で、０．５～２倍混合させた。混合物を混合機に移して低速混合し温度を下げた。
得られた混合物をニーダでの混練で混合させたものを乾燥し、ペレット化した。
【０１５７】
　配合物
　木粉（檜粉、含水量：３重量％、粒径範囲：３０～２００μｍ、平均粒径：３５μｍ）
　アルファオレフィン重合体
　カルボキシメチルセルロース樹脂
　無水マレイン酸
　変性ポリプロピレン
　ステアリン酸
【０１５８】
　各実施例における、木粉、主たる合成樹脂、添加剤（接着剤、界面活性剤、滑剤、分散
剤）及び温水の配合比等は、表３の１に示すとおりである。
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【表３－１】
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【０１５９】
　比較例における、木粉、主たる合成樹脂、添加剤（接着剤、界面活性剤、滑剤、分散剤
）及び温水の配合比等は、表３の２に示すとおりである。
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【表３－２】
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【０１６０】
　木粉が９１重量％を超えると、ペレット化しても崩れてしまうおそれがある。
　主たる合成樹脂が３重量％未満であると、樹脂の溶融粘度の低下効果が十分に発現せず
、１５重量％を超えると、樹脂ペレットから得られる成形品の強度、耐熱性、耐候性が低
下する。
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　接着剤であるカルボキシメチルセルロース樹脂の配合量が１重量％未満であると、接着
粘度が低下し、固形保持力が低下し、３重量％を超えると、接着粘度が高まり分解しにく
くなる。
　温水が、８０℃を超えると、添加剤が蒸発し、作業性が悪い。
　温水が、４０℃未満であると、主たる合成樹脂及び添加剤が溶けにくい。
　温水の混合割合は、木粉、主たる樹脂系材料及び添加剤の混合物に対し、重量比で、０
．５～２倍である。
　０．５倍未満であると、混合物が混合しにくく、２倍を超えるとペレット化しにくい。
【０１６１】
　別の実施例における、木粉、主たる合成樹脂、添加剤（接着剤、界面活性剤、滑剤、分
散剤）及び温水の配合比等は、表８の１に示すとおりである。
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【表８－１】
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【０１６２】
　比較例における、木粉、主たる合成樹脂、添加剤（接着剤、界面活性剤、滑剤、分散剤
）及び温水の配合比等は、表８の２に示すとおりである。
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【表８－２】
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【０１６３】
　木粉が９１重量％を超えると、ペレット化しても崩れてしまうおそれがある。
　主たる合成樹脂が３重量％未満であると、樹脂の溶融粘度の低下効果が十分に発現せず
、１５重量％を超えると、樹脂ペレットから得られる成形品の強度、耐熱性、耐候性が低
下する。
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　接着剤であるカルボキシメチルセルロース樹脂の配合量が１重量％未満であると、接着
粘度が低下し、固形保持力が低下し、３重量％を超えると、接着粘度が高まり分解しにく
くなる。
　温水が、８０℃を超えると、添加剤が蒸発し、作業性が悪い。
　温水が、４０℃未満であると、主たる合成樹脂及び添加剤が溶けにくい。
　温水の混合割合は、木粉、主たる樹脂系材料及び添加剤の混合物に対し、重量比で、０
．５～２倍である。
　０．５倍未満であると、混合物が混合しにくく、２倍を超えるとペレット化しにくい。
【０１６４】
＜木質樹脂射出成形材料による射出成形について＞
（１）混練条件について
　混合機：回転数３０rpm
　混練り温度：４０～１００℃
　型取り粒径：径５ミリ高さ５ミリ　径４ミリ高さ５ミリ　径３ミリ高さ５ミリ又は径５
ミリ高さ３ミリ　径４ミリ高さ３ミリ　径３ミリ高さ３ミリ
　乾燥条件：乾燥機にて、６０～１２０℃ ３時間～４８時間
【０１６５】
（２）上記で得られた粒体物Ａ（仮名：ＳＭＣＰ１）をつぎの方法により相溶性、分散性
、混合性、流動性、滞留性、熱変化及び成型性の評価をおこなった。
【０１６６】
１．評価を行った機種
射出成型機（日精樹脂工業）形式：ＦＳ２１０Ｓ５０ＡＳＥでの評価
射出成型機（型締め力：２１０t　スクリュー径６３ミリ　射出容量：６３９cm3/ショッ
ト　射出圧力：１２７５kg/hr　射出率：３４８cm3/sec　スクリュー回転数：０～１５０
rpm低トルク及び高トルク　ノズルタッチ力：４．４t
【０１６７】
２．相溶性、分散性、混合性、流動性、滞留性、熱変化の評価
２．相溶性について
　相溶性については、前処理時と中間処理時に関係する。
　　前処理の場合：前処理の場合の相溶性と言うのは、ステアリン酸を使い木粉とオレフ
ィン樹脂を反発しにくくし、くっつきやすい状態にもってく事に（相溶性）と言っている
。
　中間処理の場合：前処理で出来た物を他のベース樹脂との相溶性である。ここでは、お
もに、添加剤である、ステアリン酸とか有機化酸化物を使いベース樹脂との相溶性をはか
る。
　分散性について
　分散性についても、前処理と中間処理での関係があるが、おもに前処理段階で分散しや
すく加工することで、中間処理時、いくつもの、グレードポリプロピレン（ＰＰ）に対応
しやすいと言うことである。なおかつ、中間処理で分散しにくい（だまになる）場合、添
加剤の追加調整で分散性を上げると言うことである。
　混合性について
　混合は、おもに中間的なものであり、前処理したものを、中間処理で綺麗に分散した状
態でＰＰ樹脂と木粉が混じりあっているかどうかと言うことである。
　流動性について
　流動性は、木粉とポリプロピレン（ＰＰ）の混じり合った物の流れの速さですテスト金
型での射出タイムを目安にする。
　滞留性について
　滞留は、混合した物をわざとシリンダーの中で滞留させ、焼け状態を見たものである。
　熱変化について
　混合物の熱のかけ方での幅（１７０～２１０℃）を測定したものである。
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2.1.設定温度：ノズル温度：１７０℃　前部：１８０℃　中間部：１７５℃　後部：１７
０℃
　スクリュー回転数：５０rpm 相溶物Ｂ（オレフィン系樹脂）
2.2.相溶性の各評価基準
　相溶性：粒体物質量Ａにより相溶物Ｂがなじみやすく加工されている。
　分散性：カルボキシメチルセルロース樹脂（ＣＭＣ）及びポリビニルアルコール（ＰＶ
Ａ）の濃度により分散性が変わると見られた。
　混合性：成型機背圧により混合性が高まった。
　流動性：相溶物Ｂ（各種Ｂ）で流動性を変えることが出来る。
　滞留性：滞留時間によるが、時間が短いほど安定する。
　熱変化は、設定温度、可塑化時スクリュー回転数及び滞留時間等で変色しはじめる。
【０１６８】
３．成型性の評価
3.1.成型機（日精樹脂工業）形式：ＦＳ２１０Ｓ５０ＡＳＥでの評価
　金型：木質専用トレー金型
3.2.「3.1.」の成型性の評価について
3.2.1.成型条件
　射出ＴＭ１：１５sec 冷却ＴＭ２：４５sec 中間ＴＭ３：０・５sec
　射出スピード：Ｖ１：５５ Ｖ２：５０Ｖ３：３０
　射出圧力 ：Ｐ１：６５ Ｐ２：２５ Ｐ３：２０
　成型温度：ノズル部：１８０℃　前部：１８０℃　中間部：１７５℃　後部：１７５℃
【０１６９】
3.2.2.金型状態
　トレー（木質専用トレー金型）別紙、金型簡略図
　金型温度：３０～６５℃（冷温調設機にて）
3.2.3.乾燥機：真空乾燥機 ７０～１００℃
　上記の条件で成型した結果、木質感がありながらも、表面光沢を保ち、においの少ない
製品に仕上げることができた。試験片の物性値は下記にしるす。
【０１７０】
４．試験分析について
　試験方法及び実施
4.1.耐熱試験
　試験装置：家庭用品品質表示法の耐熱温度測定に準じて試験を行った。提出資料を熱風
循環乾燥機（東洋製作所製ＫＶＣ）中で、板上に載せた状態で１時間保持、取り出し、温
室放置した後、提出試料のエッジの高さ（１０ミリ）の寸法変化（少数第一位を四捨五入
）および目視により外観変化を調べた、耐熱温度は、５０℃を起点として１０℃おきに１
２０℃まで行った。
4.2.荷重たわみ試験
　試験方法：試験断片（幅１０×長さ８０ミリ）について、ＪＩＳ Ｋ７１９１－１プラ
スチックー荷重たわみ温度の試験方法ー第一部に準じてフラットワイズ試験を行った。お
もり：０，７５１Ｎ支点間距離：６４mm、昇音速度：１２０℃/hr、たわみ量０．２６mm 
　恒音層：エアー式
　試験装置：高温HDTテスター HT－３ 東洋精機製作所
4.3.定量試験
　試験方法：資料を５ｍｍ角に切り出し、試料（約１ｇ）を乾燥（９０℃にて２４時間放
置）させ、予め乾燥させ重量既知な円筒濾紙に入れて正確に秤量した。この試料をO―シ
゛クロロベンゼンにて、２４時間ソックススレー中質を行った。抽出後、円筒濾紙をアセ
トンにて加温下で洗浄し、乾燥させ重量測定を行った。
4.4.引っ張り試験
　試験装置：インストロン社製材料試験機５５６９
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　試験方法：試験断片（幅１０×長さ１５０ｍｍ）について、ＪＩＳ Ｋ ７１７１（１９
９４）プラスチック　引っ張り試験方法に準じて試験を行った。チャック間距離８０ｍｍ
、試験速度１００ｍｍ/min、室温２０℃相対温度６０％で試験を行い、引っ張り試験での
破断時、降状点での強度、変位を測定した。試験は５回行い、その平均値を結果とした。
4.5.曲げ試験
　試験装置：インストロン社製材料試験機５５６９
　試験方法：試験断片（幅１０×長さ１５０ｍｍ）について、ＪＩＳ Ｋ ７１７１（１９
９４）プラスチック　曲げ特性の試験方法に準じて試験を行った。支点間距離６４mm、試
験速度１００ｍｍ/min、室温２０℃相対温度６０％で試験を行い、曲げ試験での最大荷重
での強度、変位、応力を測定した。試験は５回行い、その平均値を結果とした。試料は、
室温２０℃相対温度６０％で静置した後、試験に供した。
4.6.衝撃試験
　試験装置：東洋精機製作所製 シャルピー衝撃試験機斧：０．５Ｊ
　試験方法：試験断片（幅１０×長さ１５０ｍｍ）について、ＪＩＳ Ｋ ７１７１（１９
９４）プラスチック　シャルピー衝撃強さの試験方法エッチワイズ衝撃ノッチ付きに準じ
て試験を行った。支持台距離６０ｍｍ、斧２Ｊ、室温２０℃相対温度６０％で試験を行い
、破壊エネルギーを測定し、シャルピー衝撃強さを算出した。試験は１０回行い、その平
均値を結果とした。試料は、室温２０℃相対温度６０％で静置した後、試験に供した。
【０１７１】
（実施例４）
　（９）木質樹脂ペレットIVにかかる発明
【０１７２】
　（実施例４及び１４並びに比較例４及び１４）
　木粉７０～９１重量％、低粘度の単独重合体型ポリプロピレンワックス３～１５重量％
、添加剤として、接着剤であるカルボキシメチルセルロース樹脂１～１０重量％、界面活
性剤（ステアリン酸）１～１０重量％、相溶剤（無水マレイン酸、無水マレイン酸変性ポ
リプロピレン）、その他を、混合機に仕込んで高速混合しつつ７０～９０℃の温水を、前
記混合物に対して、重量比で、０．５～２倍混合させた。混合物を混合機に移して低速混
合し５０℃まで下げた。得られた混合物をニーダでの混練で混合させたものを乾燥し、ペ
レット化した。
【０１７３】
　配合物
　木粉（檜粉、含水量：３重量％、粒径範囲：３０～２００μｍ、平均粒径：３５μｍ）
　低粘度の単独重合体型ポリプロピレンワックス（クラリアントジャパン株式会社製：「
メタロセンワックスポリマー　ＴＰ ＬＩＣＯＣＥＮＥ ＰＰ ＭＡ ６４５２Ｆ」）
　カルボキシメチルセルロース樹脂（ダイセルファインケム株式会社製：「ＣＭＣダイセ
ル１２２０」）
　無水マレイン酸（三井化学株式会社製）
　変性ポリプロピレン（三菱化学株式会社製：「モディックＰ５６５」）
　ステアリン酸（新日本理化株式会社製：「ステアリン酸３００」）
【０１７４】
　各実施例における、木粉、主たる合成樹脂、添加剤（接着剤、界面活性剤、滑剤、分散
剤）及び温水の配合比等は、表４の１に示すとおりである。
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【表４－１】
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【０１７５】
　比較例における、木粉、主たる合成樹脂、添加剤（接着剤、界面活性剤、滑剤、分散剤
）及び温水の配合比等は、表４の２に示すとおりである。
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【表４－２】
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【０１７６】
　木粉が９１重量％を超えると、ペレット化しても崩れてしまうおそれがある。
　主たる合成樹脂が３重量％未満であると、樹脂の溶融粘度の低下効果が十分に発現せず
、１５重量％を超えると、樹脂ペレットから得られる成形品の強度、耐熱性、耐候性が低
下する。
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　接着剤であるカルボキシメチルセルロース樹脂の配合量が１重量％未満であると、接着
粘度が低下し、固形保持力が低下し、３重量％を超えると、接着粘度が高まり分解しにく
くなる。
　温水が、７０℃未満であると、主たる合成樹脂が溶けにくい。
　温水が、９０℃を超えると、添加剤が蒸発し、作業性が悪い。
　温水のより好ましい温度は、８０℃である。
　温水の混合割合は、木粉、主たる樹脂系材料及び添加剤の混合物に対し、重量比で、０
．５～２倍である。
　０．５倍未満であると、混合物が混合しにくく、２倍を超えるとペレット化しにくい。
【０１７７】
　別の実施例における、木粉、主たる合成樹脂、添加剤（接着剤、界面活性剤、滑剤、分
散剤）及び温水の配合比等は、表９の１に示すとおりである。
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【表９－１】
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【０１７８】
　比較例における、木粉、主たる合成樹脂、添加剤（接着剤、界面活性剤、滑剤、分散剤
）及び温水の配合比等は、表９の２に示すとおりである。
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【表９－２】
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【０１７９】
　木粉が９１重量％を超えると、ペレット化しても崩れてしまうおそれがある。
　主たる合成樹脂が３重量％未満であると、樹脂の溶融粘度の低下効果が十分に発現せず
、１５重量％を超えると、樹脂ペレットから得られる成形品の強度、耐熱性、耐候性が低
下する。
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　接着剤であるカルボキシメチルセルロース樹脂の配合量が１重量％未満であると、接着
粘度が低下し、固形保持力が低下し、３重量％を超えると、接着粘度が高まり分解しにく
くなる。
　温水が、７０℃未満であると、主たる合成樹脂が溶けにくい。
　温水が、９０℃を超えると、添加剤が蒸発し、作業性が悪い。
　温水のより好ましい温度は、８０℃である。
　温水の混合割合は、木粉、主たる樹脂系材料及び添加剤の混合物に対し、重量比で、０
．５～２倍である。
　０．５倍未満であると、混合物が混合しにくく、２倍を超えるとペレット化しにくい。
【０１８０】
＜木質樹脂射出成形材料による射出成形について＞
（１）混練条件について
　混合機：回転数３０rpm
　混練り温度：４０～１００℃
　型取り粒径：径５ミリ高さ５ミリ　径４ミリ高さ５ミリ　径３ミリ高さ５ミリ又は径５
ミリ高さ３ミリ　径４ミリ高さ３ミリ　径３ミリ高さ３ミリ
　乾燥条件：乾燥機にて、６０～１２０℃ ３時間～４８時間
【０１８１】
（２）上記で得られた粒体物Ａ（仮名：ＳＭＣＰ１）をつぎの方法により相溶性、分散性
、混合性、流動性、滞留性、熱変化及び成型性の評価をおこなった。
【０１８２】
１．評価を行った機種
射出成型機（日精樹脂工業）形式：ＦＳ２１０Ｓ５０ＡＳＥでの評価
射出成型機（型締め力：２１０t　スクリュー径６３ミリ　射出容量：６３９cm3/ショッ
ト　射出圧力：１２７５kg/hr　射出率：３４８cm3/sec　スクリュー回転数：０～１５０
rpm低トルク及び高トルク　ノズルタッチ力：４．４t
【０１８３】
２．相溶性、分散性、混合性、流動性、滞留性、熱変化の評価
２．相溶性について
　相溶性については、前処理時と中間処理時に関係する。
　前処理の場合：前処理の場合の相溶性と言うのは、ステアリン酸を使い木粉とオレフィ
ン樹脂を反発しにくくし、くっつきやすい状態にもってく事に（相溶性）と言っている。
　中間処理の場合：前処理で出来た物を他のベース樹脂との相溶性である。ここでは、お
もに、添加剤である、ステアリン酸とか有機化酸化物を使いベース樹脂との相溶性をはか
る。
　分散性について
　分散性についても、前処理と中間処理での関係があるが、おもに前処理段階で分散しや
すく加工することで、中間処理時、いくつもの、グレードポリプロピレン（ＰＰ）に対応
しやすいと言うことである。なおかつ、中間処理で分散しにくい（だまになる）場合、添
加剤の追加調整で分散性を上げると言うことである。
　混合性について
　混合は、おもに中間的なものであり、前処理したものを、中間処理で綺麗に分散した状
態でＰＰ樹脂と木粉が混じりあっているかどうかと言うことである。
　流動性について
　流動性は、木粉とポリプロピレン（ＰＰ）の混じり合った物の流れの速さですテスト金
型での射出タイムを目安にする。
　滞留性について
　滞留は、混合した物をわざとシリンダーの中で滞留させ、焼け状態を見たものである。
　熱変化について
　混合物の熱のかけ方での幅（１７０～２１０℃）を測定したものである。
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2.1.設定温度：ノズル温度：１７０℃　前部：１８０℃　中間部：１７５℃　後部：１７
０℃
　スクリュー回転数：５０rpm 相溶物Ｂ（オレフィン系樹脂）
2.2.相溶性の各評価基準
　相溶性：粒体物質量Ａにより相溶物Ｂがなじみやすく加工されている。
　分散性：カルボキシメチルセルロース樹脂（ＣＭＣ）及びポリビニルアルコール（ＰＶ
Ａ）の濃度により分散性が変わると見られた。
　混合性：成型機背圧により混合性が高まった。
　流動性：相溶物Ｂ（各種Ｂ）で流動性を変えることが出来る。
　滞留性：滞留時間によるが、時間が短いほど安定する。
　熱変化は、設定温度、可塑化時スクリュー回転数及び滞留時間等で変色しはじめる。
【０１８４】
３．成型性の評価
3.1.成型機（日精樹脂工業）形式：ＦＳ２１０Ｓ５０ＡＳＥでの評価
　金型：木質専用トレー金型
3.2.「3.1.」の成型性の評価について
3.2.1.成型条件
　射出ＴＭ１：１５sec 冷却ＴＭ２：４５sec 中間ＴＭ３：０・５sec
　射出スピード：Ｖ１：５５ Ｖ２：５０Ｖ３：３０
　射出圧力 ：Ｐ１：６５ Ｐ２：２５ Ｐ３：２０
　成型温度：ノズル部：１８０℃　前部：１８０℃　中間部：１７５℃　後部：１７５℃
【０１８５】
3.2.2.金型状態
　トレー（木質専用トレー金型）別紙、金型簡略図
　金型温度：３０～６５℃（冷温調設機にて）
3.2.3.乾燥機：真空乾燥機 ７０～１００℃
　上記の条件で成型した結果、木質感がありながらも、表面光沢を保ち、においの少ない
製品に仕上げることができた。試験片の物性値は下記にしるす。
【０１８６】
４．試験分析について
　試験方法及び実施
4.1.耐熱試験
　試験装置：家庭用品品質表示法の耐熱温度測定に準じて試験を行った。提出資料を熱風
循環乾燥機（東洋製作所製ＫＶＣ）中で、板上に載せた状態で１時間保持、取り出し、温
室放置した後、提出試料のエッジの高さ（１０ミリ）の寸法変化（少数第一位を四捨五入
）および目視により外観変化を調べた、耐熱温度は、５０℃を起点として１０℃おきに１
２０℃まで行った。
4.2.荷重たわみ試験
　試験方法：試験断片（幅１０×長さ８０ミリ）について、ＪＩＳ Ｋ７１９１－１プラ
スチックー荷重たわみ温度の試験方法ー第一部に準じてフラットワイズ試験を行った。お
もり：０，７５１Ｎ支点間距離：６４mm、昇音速度：１２０℃/hr、たわみ量０．２６mm 
　恒音層：エアー式
　試験装置：高温HDTテスター HT－３ 東洋精機製作所
4.3.定量試験
　試験方法：資料を５ｍｍ角に切り出し、試料（約１ｇ）を乾燥（９０℃にて２４時間放
置）させ、予め乾燥させ重量既知な円筒濾紙に入れて正確に秤量した。この試料をO―シ
゛クロロベンゼンにて、２４時間ソックススレー中質を行った。抽出後、円筒濾紙をアセ
トンにて加温下で洗浄し、乾燥させ重量測定を行った。
4.4.引っ張り試験
　試験装置：インストロン社製材料試験機５５６９
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　試験方法：試験断片（幅１０×長さ１５０ｍｍ）について、ＪＩＳ Ｋ ７１７１（１９
９４）プラスチック　引っ張り試験方法に準じて試験を行った。チャック間距離８０ｍｍ
、試験速度１００ｍｍ/min、室温２０℃相対温度６０％で試験を行い、引っ張り試験での
破断時、降状点での強度、変位を測定した。試験は５回行い、その平均値を結果とした。
4.5.曲げ試験
　試験装置：インストロン社製材料試験機５５６９
　試験方法：試験断片（幅１０×長さ１５０ｍｍ）について、ＪＩＳ Ｋ ７１７１（１９
９４）プラスチック　曲げ特性の試験方法に準じて試験を行った。支点間距離６４mm、試
験速度１００ｍｍ/min、室温２０℃相対温度６０％で試験を行い、曲げ試験での最大荷重
での強度、変位、応力を測定した。試験は５回行い、その平均値を結果とした。試料は、
室温２０℃相対温度６０％で静置した後、試験に供した。
4.6.衝撃試験
　試験装置：東洋精機製作所製 シャルピー衝撃試験機斧：０．５Ｊ
　試験方法：試験断片（幅１０×長さ１５０ｍｍ）について、ＪＩＳ Ｋ ７１７１（１９
９４）プラスチック　シャルピー衝撃強さの試験方法エッチワイズ衝撃ノッチ付きに準じ
て試験を行った。支持台距離６０ｍｍ、斧２Ｊ、室温２０℃相対温度６０％で試験を行い
、破壊エネルギーを測定し、シャルピー衝撃強さを算出した。試験は１０回行い、その平
均値を結果とした。試料は、室温２０℃相対温度６０％で静置した後、試験に供した。
【０１８７】
　表１に示すように、ポリオレフィン樹脂と木粉に各添加剤を配合した本発明の樹脂組成
物（実施例１・２・３・４）では、組み合わせの状態では、溶融粘度が低く、分散性にす
ぐれ中間処理での混合性の安定で射出成型性が良好であり、かつ得られた成型品表面に光
沢をもちながら、木質感が良好で成型に伴う（焼けこげ）がわずかであり、しかも高い耐
衝撃グレード品及び曲げ弾性率品の改良の幅が増えた。一方、木粉配合量が過度に少ない
場合は、木質感がうすれる傾向であるので、主たる合成樹脂での調整で下限を超えた場合
（比較例下限１・２・３・４）は添加物の配合での調整が困難であった。また、主たる合
成樹脂の（比較例上限１・２・３・４）を超えてくると添加剤不足での配合となるため、
相溶性での問題が生じた。添加剤の不調合での状態では、ショート、ガスやけ、物性の低
下などでの成型条件での幅が少ない為、製品にするのには、かなりの困難な結果であった
。
　上記の内容の結果から、木粉率・主たる合成樹脂・各添加剤及び希釈剤（温水）の配合
で使用目的に合った混合で安定したグレードを確立することで、製品に木質感のある製品
で形状維持や耐熱・耐候といった物性面でも実証しやすくなった。
【０１８８】
　以下、更に別の本発明にかかる木質樹脂ペレット及び植物系樹脂ペレット並びにその製
造方法について、詳細に説明する。
　本件明細書において、「木質樹脂ペレット及び植物系樹脂ペレット並びにその製造方法
」を前処理ということがあり、中間処理及び後処理と区別することがある。
【０１８９】
　この発明にかかる木質樹脂ペレットＶは、結晶性樹脂の成形に用いられるもので、３０
～２００μｍの木粉７０～９１重量部と、結着剤たる融点を４０～１００℃の間に持つワ
ックス材料１～１５重量部と、混合材及び添加剤１０～４０重量部とを、４０～１００℃
に昇温して、前記ワックス材料を溶融させて木粉と混ぜて、前記木粉の外表面に付着させ
た後、融点以下に降温させて木粉と結合し造粒して固化させてペレット状に形成されてい
る。
　融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が、高結晶性高級α－オレフィン系重合
体であり、加熱して木粉の表面に付着された前記高結晶性ポリアルファオレフィン系重合
体が５５℃未満に温度を降温させて造粒されるように構成されている。
【０１９０】
　本発明にかかる木粉は、３０～２００μｍの木粉に、木材を粉末化するときに油分を消
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失している場合にはその油分を補うために、油分０．１～５重量部を混ぜたものを用いら
れる。
　前記油分を補われた木粉は、油分を補われた３０～２００μｍの木粉７０～９１重量部
に、結着剤１～１５重量部を混ぜ、更に、水又は１０～８０℃の温水を混ぜて、混練され
る。
　水又は温水は、木粉と結着剤と添加剤とを混ぜた混合物１００重量部に対して、１～２
０重量部混合される。好ましくは、温水が、５～２０重量部混合される。
【０１９１】
　この発明にかかる植物系ペレットVIは、結晶性樹脂の成形に用いられるもので、３０～
２００μｍの植物系粉末７０～９１重量部と、結着剤たる融点を４０～１００℃の間に持
つワックス材料１～１５重量部と、混合材及び添加剤１０～４０重量部とを、４０～８０
℃に昇温して、前記ワックス材料を溶融させて植物系粉末と混ぜて、前記植物系粉末の外
表面に付着させた後、融点以下に降温させて植物系粉末と結合し造粒して固化させてペレ
ット状に形成されている。
　融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が、高結晶性高級α－オレフィン系重合
体であり、加熱して木粉の表面に付着された前記高結晶性ポリアルファオレフィン系重合
体が５５℃未満に温度を降温させて造粒されるように構成されている。
　水又は温水は、植物系粉末と結着剤と添加剤とを混ぜた混合物１００重量部に対して、
１～２０重量部混合される。好ましくは、温水が、５～２０重量部混合される。
【０１９２】
　本発明において、木質系材料として用いる木粉は、特に限定されず、例えば、杉、檜、
松、栂、ラワン、チーク、ヒバ、ニオイヒバ、ネズコ、モミ、トドマツ、ハイマツ、クス
ノキ、ユーカリ、コウヤマキ、サワラ、アカマツ、ベイスギ、ダクラスファー等の針葉樹
や広葉樹の材木片、鉋屑、鋸屑などを用いることができる。
　また、間伐材、木材を製材する際に副生する木片や住宅の建て替え時に発生する廃材を
用いることもできる。このような木粉を用いることにより、製造コストの低減が可能とな
り、環境保護や資源保護を実現することができる。
【０１９３】
　本発明において、木粉にかえて用いられる植物系粉体は、木、竹、葦等のセルロースを
含む植物系粉末を含む。
　セルロースは繊維素ともいい、すべての植物細胞の細胞壁をつくる炭水化物（多糖類の
一種）のことを指し、化学式は（C6H10O5)nで示される。植物体内では、ふつう、セルロ
ースは、木質、脂質などと結びついている。
【０１９４】
　本発明において、結着剤として用いられるワックス材料は、カルナウバワックス、精製
パラフィンワックス、エステルワックス、フィッシャートロプシュワックス、マイクロク
リスタリンワックスに加えて、高結晶性高級アルファオレフィン系重合体やその変性物な
どがある。
　高結晶性高級α－オレフィン系重合体は、炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを８
０モル％以上含有するモノマーを重合して得られたものであり、他のワックス材料と比較
して熱安定性が高くかつ、粉砕物に加工しやすい利点がある。
　高結晶性高級アルファオレフィン重合体の変性物としては以下のようなものがある。
　ここで言う変性物とは前記アルファオレフィン重合体に極性化合物又はハロゲン化合物
を反応させる事で得られる生成物の事である。
　具体的な化合物としては、アクリル酸、メタクリル酸、マレイン酸、フマル酸、イタコ
ン酸、クロトン酸、シトラコン酸、ソルビン酸、メサコン酸、アンゲリカ酸、無水マレイ
ン酸、無水イタコン酸、無水シトラコン酸、アクリル酸メチル、アクリル酸ブチル、アク
リル酸２-エチルヘキシル、マレイン酸モノエチルエステル、マレイン酸モノアミド、ア
クリルアミド、アクリル酸グリシジルエチル、アクリロイルオキシエチルイソシアネート
、メタクリロイルオキシエチルイソシアネート、アクリル酸2－ヒドロキシエチル、スチ
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レン等があげられる。これらは単独で使用してもよく、二種以上を組み合わせて用いても
良い。
【０１９５】
　木粉及びその他の植物系粉末の平均粒径は、３０～２００μｍが好ましく、５０～１０
０μｍの平均粒径がさらに好ましい。
　平均粒径が３０μｍ未満では、嵩比重が低下し、そのため得られる成形品の強度が低下
する恐れがあり、逆に平均粒径が２００μｍを超えると、木質樹脂ペレットを用いて射出
成形を行った場合に、ノズル部分での詰まりが発生しやすくなり、その結果、成形品の表
面が荒れて、木質感が低下することがある。
　ここで、上記木粉の平均粒子径は、木粉を篩いにより分級して目開きに対する累積重量
部曲線を作成し、その５０重量部に相当する目開きの値を意味する。このような平均粒径
を有する木粉を得る方法としては、特に限定されず、例えば粉砕機を用いて木材を粉末に
する方法が挙げられる。
【０１９６】
　木粉には、通常、５～１５重量部の水分が含まれている。
　本発明においては、木粉を例えば５０～６０℃で３０～４０時間乾燥させることにより
、含水量を１０重量部以下とした木粉を用いるのが好ましい。木粉の含水量が１０重量部
を超えると、合成樹脂ペレットを用いて成形を行った場合に、成形品の中に気泡が発生し
、機械的強度が低下したり、外観を損ねたりする恐れがある。より好ましい含水量は５重
量部以下である。
　木粉以外の植物系粉末は、１～１０重量部の水分が含まれているものが好ましい。
【０１９７】
[木粉の油性分補充について]
　木材の粉末化処理中に、木材に含まれていた油成分が飛んで消失する。そこで、木粉に
油成分を補充して、元々の木材等のときの油成分を保持するようにする方がよい。
　補充する油成分としては、元々の木材の油分，カーネーションオイル、ひまし油等の植
物系油を用い、１～５重量部の油分を補う。
　その他、結着剤に近い性質を有する樹脂系材料の合成油で油分を補ってもよい。
　木質系材料の種類により、次のように油成分が異なるので、それに対応して油分を補う
。
　木質の種類及び油成分
　　　杉（主要成分）
　　　δ-カジネン・β-オイデスモール・α-ムロレン・クリプトメリオール・クリプト
メリジオール等
　　　含有率 ０．１～１．０％
　　　檜（主要成分）
　　　α-ピネン・テルピネオール・リモネン・δ-カジネン・δ-カジノール・T-ムーロ
ロール
【０１９８】
　油成分を補充するための合成油としては、例えば炭素数１６～４０の高級α－オレフィ
ン重合体を用いる。
　本発明の結晶性高級α－オレフィン系重合体は以下の（１）及び（２）の要件を満たす
ことを要し、以下の（１）～（４）の要件を満たすことが好ましい。
（１）示差走査型熱量計（ＤＳＣ）を用い、試料を窒素雰囲気１９０℃で５分保持した後
、－１０℃まで、５℃／分で降温させ、－１０℃で５分保持した後、１９０℃まで１０℃
／分で昇温させることにより得られた融解吸熱カーブから観測される融点（Ｔｍ）が４０
～１００℃である。
　高結晶性高級α－オレフィン系重合体は、前記（１）における融点（Ｔｍ）測定におい
て、融点の融解吸熱ピーク全体のベースラインからピークトップまでの高さの中点におけ
るピーク幅である半値幅（Ｗｍ）が、１０℃以下である。
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（２）ゲルパーミエイションクロマトグラフィ（ＧＰＣ）法により測定したポリスチレン
換算の重量平均分子量（Ｍｗ）が１，０００～５，０００，０００であり、分子量分布（
Ｍｗ／Ｍｎ）が５．０以下である。
（３）炭素数１６～４０の高級α－オレフィン連鎖部に由来する立体規則性指標値Ｍ２が
５０モル％以上
（４）広角Ｘ線散乱強度分布における、１５ｄｅｇ＜２θ＜３０ｄｅｇに観測される側鎖
結晶化に由来する、単一のピークＸ１が観測される。
　融点（Ｔｍ）の測定において得られる融解ピークの面積から計算される、高結晶性高級
α－オレフィン系重合体の融解熱（ΔＨ）は、通常３０Ｊ／ｇ以上、好ましくは５０Ｊ／
ｇ以上、より好ましくは６０Ｊ／ｇ以上、さらに好ましくは７５Ｊ／ｇ以上である。ΔＨ
が３０Ｊ／ｇ以上であると、高い結晶性を有することとなるため、高硬度となり、融解特
性が良好となる。
【０１９９】
　上記（２）において、本発明の高級α－オレフィン系重合体は、ゲルパーミエイション
クロマトグラフィ（ＧＰＣ）法により測定したポリスチレン換算の重量平均分子量（Ｍｗ
）が１，０００～５，０００，０００であることを要し、好ましくは１０，０００～１，
０００，０００である。Ｍｗが１，０００以上であると、高級α－オレフィン系重合体の
強度が向上し、５，０００，０００以下であると、混練や成形を容易に行うことができる
。
　また、本発明の高級α－オレフィン系重合体は、ＧＰＣ法により測定した分子量分布（
Ｍｗ／Ｍｎ）が５．０以下であることを要し、より好ましくは１．５～３．５、さらに好
ましくは１．５～３．０である。分子量分布（Ｍｗ／Ｍｎ）が５．０以下であると、組成
分布が広くなりすぎず適度のものとなるため、べたつきなどによる表面特性の悪化や強度
低下が抑制される。
　なお、上記重量平均分子量（Ｍｗ）は、ＧＰＣ法により下記の装置及び条件で測定した
ポリスチレン換算の値であり、分子量分布（Ｍｗ／Ｍｎ）は、この重量平均分子量（Ｍｗ
）と同様にして測定した数平均分子量（Ｍｎ）から算出した値である。
【０２００】
ＧＰＣ測定装置
検出器 ：液体クロマトグラム用ＲＩ検出器 ＷＡＴＥＲＳ １５０Ｃ
カラム ：ＴＯＳＯ ＧＭＨＨＲ－Ｈ（Ｓ）ＨＴ
測定条件
溶媒 ：１，２，４－トリクロロベンゼン
測定温度 ：１４５℃
流速 ：１．０ｍｌ／分
試料濃度 ：２．２ｍｇ／ｍｌ
注入量 ：１６０μｌ
検量線 ：Ｕｎｉｖｅｒｓａｌ Ｃａｌｉｂｒａｔｉｏｎ
解析プログラム：ＨＴ－ＧＰＣ（Ｖｅｒ．１．０）
【０２０１】
　上記（３）は、本発明の高級α－オレフィン重合体が、アイソタクチック構造が好まし
いことを示すものである。立体規則性指標値Ｍ２は、５０モル％以上であることが好まし
く、より好ましくは５０～９０モル％、さらに好ましくは５５～８５モル％、特に好まし
くは５５～７５モル％である。この立体規則性指標値Ｍ２が５０モル％以上であると、ア
タクチック構造やシンジオタクチック構造となることが抑制され、非晶性となることが抑
えられて高結晶性のものとなるため、べたつきなどによる表面特性の悪化や強度低下が抑
制される。
【０２０２】
　先ず、木粉の油分を補う結晶性高級αオレフィン重合体は、炭素数１６～４０の高級α
オレフィンを５０ｍｏｌ％以上含むものである。
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　好ましくは７０～１００ｍｏｌ％、更に好ましくは８５～１００％、特に好ましくは炭
素数１６～４０の高級αオレフィンのみからなる重合体である。
　炭素数１６～４０の高級αオレフィンの含量が５０ｍｏｌ％以下では、結晶性が得られ
なったり、融点が高すぎてしまい各種物質との相溶性が低下してしまう。
　炭素数１６～４０の高級αオレフィンとしては、１－ヘキサデセン、１－ヘプタデセン
、１－オクタデセン、１－ノナデセン、１－エイコセン等が挙げられ、これらのうち一種
又は二種以上を用いることができる。
　木粉の油分を補う結晶性高級αオレフィン重合体の原料のなる高級αオレフィンの炭素
数が１６未満の場合は、結晶性が低く、べたつきや強度低下につながる。
【０２０３】
　本件発明に係る木質樹脂ペレットＶは、結晶性樹脂の成形に用いられるものであり、３
０～２００μｍの木粉に木材を粉末化したときに消滅した油分を補う天然系オイル又は合
成オイル０．１～５重量部を混ぜて、混練されたものを用いる。
　そして、木質樹脂ペレットＶは、前記油分を補われた木粉７０～９１重量部が配合され
る。
　木粉の配合量が７０重量部未満であると、天然木材に近い良好な木質感および外観を付
与することが難しくなり、逆に９１重量部を超えると、樹脂への木粉の分散性が悪化する
とともに、樹脂組成物の溶融粘度が上昇し、射出成形などの成形性が低下する。木粉の好
ましい配合量は７０～９１重量部である。
【０２０４】
　木粉の混合割合が９１重量部を超えると、希釈剤不足で、ペレット化しても崩れてしま
うおそれが有る。
　木粉の混合割合が７０重量部未満であると、木粉率の低下を招く。
【０２０５】
　本発明において、木粉７０～９１重量部に対し、結着剤として融点を４０～１００℃の
間に持つワックス材料が３～１５重量部混合される。
【０２０６】
　結着剤は、主たる樹脂系材料として、融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が
用いられる。
　ワックス材料としては、前記油分を補充するために用いられた炭素数１６～４０の高級
α－オレフィン系重合体を用いる。
【０２０７】
　木質樹脂ペレットＶは、前記木粉７０～９１重量部に対して、主たる結着剤として、融
点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が３～１５重量部配合される。
　融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が３重量部未満であると、樹脂組成物の
溶融粘度の低下効果が十分に発現せず、逆に１５重量部を超えると、樹脂ペレットから得
られる成形品の強度、耐熱性、耐候性が低下し、実用上で問題となる。
【０２０８】
　融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が１５重量部を超えると、木粉率の低下
を招く。
　融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料の混合割合が３重量部以上であると、木
粉率の増加で固形困難・添加剤の調整不良とならない。
【０２０９】
　混合材は、結着剤と比較的よく似た性質を有する合成樹脂から選ばれ、粒度・溶融温度
などが結着剤と近いものを選択する。
　混合材としては、ポリプロピレン又はポリエチレンのパウダーなど、結晶性樹脂パウダ
ーが用いられる。混合材の粒度は、３０～１００μｍ、混合材の溶融温度は、４０～２０
０℃が好ましい。
【０２１０】
　混合材は、添加剤と共に増量するオレフィン系樹脂であり、融点を４０～１００℃の間
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にもつワックス材料と粒径を調整したオレフィン系樹脂パウダとが加わり融点は、希釈さ
れる、オレフィン系樹脂に近いものを使用しスムーズに溶融し相溶するようにする。
　例えば、粒径５０～１００μｍ及び溶融温度１２５～２００℃のポリプロピレンパウダ
や粒径５０～１００μｍ及び溶融温度１２５～２００℃のポリエチレンパウダなどがある
。
【０２１１】
　また、本発明においては、添加剤として、混合材のほか、適宜、相溶剤、分散剤、ブル
ーム防止剤、滑剤、界面活性剤、接着剤、ラジカル反応剤等の添加剤を、混合する。
【０２１２】
　添加剤として、酸化防止剤、光安定剤、造核剤、重金属不活性化剤、難燃剤、無水マレ
イン酸、無水コハク酸、無水フタル酸、ＰＶＡ、ステアリン酸、過酸化物、還元剤、界面
活性剤、乳化剤、発泡剤、有機過酸化物、脱水剤等も用いられることがある。
【０２１３】
　相溶剤は、木粉と融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料とを相溶し易くする作
用を有する。
　相溶剤としては、例えば、ステアリン酸ナトリウム・ステアリン酸マグネシウムが、選
択される。
　相溶剤は、１～５重量部混合される。
　５重量部を超えると、造粒物の硬度に支障をがきたすおそれがある。
　１重量部未満であると、相溶しにくく分離するおそれがある。
【０２１４】
　分散剤は、木粉と融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料を分散し易くする作用
を有する。
　分散剤として、例えば、ステアリン酸ナトリウム、ステアリン酸、木質プラスチック中
の飽和カルボン酸および不飽和カルボン酸が選択される。
　飽和カルボン酸および不飽和カルボン酸は、 どちらも木粉とポリオレフィンを相溶（
分散）しやすくする働きがある。
　カルボン酸部分は、木粉と親和性が高く、その他の炭化水素部分は、ポリプロピレンな
どのポリオレフィンと親和性が高いためである。
　飽和カルボン酸としては、
　無水コハク酸・コハク酸・無水フタル酸・フタル酸・無水テトラヒドロフタル酸・無水
アジピン酸等がある。
　不飽和カルボン酸としては、
　マレイン酸・無水マレイン酸・無水ナジック酸・イタコン酸・無水イタコン酸・シトラ
コン酸・ソルビン酸・アクリル酸等がある。
　不飽和カルボン酸の誘導体としては、
　不飽和カルボン酸の金属塩・アミド・イミド・エステル等がある。
　その他、
　ヒドロキシプロピオン酸・フマル酸・リンゴ酸・グルカリン酸・ルベリン酸
　ヒドロキシプロピルメチルセルロース等がある。
　グリセリン脂肪酸エステルは、固体・液体と界面に作用し、ポリプロピレン（ＰＰ），
ポリエチレン（ＰＥ），ポリエステル（ＰＳ）等の樹脂及び可塑剤への充填剤となり、分
散性を向上させる。
　分散剤は、１～５重量部混合される。
　５重量部を超えると、相溶剤と同じく硬度が不安定になる。
　１重量部未満であると、分散効果がおとろえる。
【０２１５】
　ブルーム防止剤は、ブルーミング、乳白化を防止する作用を有する。その他、相溶性、
相互溶解能に優れているため分散効果をの期待される。
　静電気防止作用も期待される。
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　ブルーム防止剤としては、例えば、有機アミノ酸誘導体などが選択される。
【０２１６】
　添加剤は、１２．５重量部以下混合される。
　１２．５重量部を超えると：過剰反応をおこし（こげ）等が生じる可能性がある。
　１重量部未満であると：相溶性が低下し空洞部が増加する傾向がある。
【０２１７】
　界面活性剤は、次のような作用するものをいう。
　水に油を混ぜようとしても、分離してしまうが、界面活性剤を加えると、界面活性剤の
親油基が油の粒子を取り囲み、親水基を外側に向けた状態に並ぶ。
　この親水基は水になじみやすいため、水と混じり合い、水と油が均一に混ざった状態（
「乳化（エマルジョン）」と呼ばれる）となる。
　滑剤は、ポリマーの成形加工機内の挙動がせん断変形により流動と加工機の内壁との摩
擦抵抗によって影響を受けるが、この加工に際して、溶融ポリマーとある程度の相溶性を
有して流動性を増すと同時に、加工機械の内部金属表面との摩擦抵抗を減少させて粘着を
防ぎ加工を容易にする化合物である（例、パラフィン系合成ワックス、ポリエチレンワッ
クス）。
　上記の配合比：（前処理ラテックスでは、０～２０％　中間処理加熱混合時　０～２０
％）
　このような界面活性剤としては、例えば、ステアリン酸などが挙げられる。
　ステアリン酸のより好ましい配合量は、０～３重量部である。
【０２１８】
　界面活性剤（ステアリン酸ナトリウム）が、上限を超えると、絡みやすくなる方向では
あるが、固形維持に影響し、下限未満であると、ＷＯエマルションでの不具合が生じるか
絡みにくくなる。
【０２１９】
　更に、本発明においては、適宜添加剤として、ＣＭＣ（カルボキシメチルセルロース樹
脂）、ポリビニルアルコール等の接着剤を混合してもよい。
【０２２０】
　前記カルボキシメチルセルロース樹脂は、上記木粉７０～９１重量部に対して、前記カ
ルボキシメチルセルロース樹脂０～１０重量部が配合されることもある。
　カルボキシメチルセルロース樹脂の配合量が１０重量部を超えると、接着粘度が高まり
分解しにくくなる方向である。
　カルボキシメチルセルロース樹脂のより好ましい配合量は、０～３重量部である。
【０２２１】
　カルボキシメチルセルロース樹脂にかえて、木質樹脂ペレットＶにかかる発明において
は、添加剤として、上記木粉７０～９１重量部に対して、接着剤である上記ポリビニルア
ルコール０～１０重量部が配合されることもある。
　ポリビニルアルコールの配合量が１０重量部を超えると、樹脂ペレットから得られる成
形品の強度、耐熱性、耐候性が低下し、実用上で問題となる。
　ポリビニルアルコールのより好ましい配合量は、０～３重量部である。
【０２２２】
　なお、必要に応じて、添加剤として、さらに通常のカルボキシメチルセルロース樹脂の
加工時に用いられる添加剤、例えば、相溶化剤、熱安定剤、加工助剤、滑剤、充填剤、着
色剤、耐衝撃強化剤、紫外線吸収剤、帯電防止剤、発泡剤等を配合してもよい。
【０２２３】
　添加剤としては、その他、無水マレイン酸、無水マレイン酸変性ポリプロプレン、無水
コハク酸、無水コハク酸等が、混合される。
　添加剤としての無水マレイン酸、無水コハク酸、無水コハク酸は、相溶性、定着性、強
度を上げる機能を有する。
　マレイン酸を、付加重合前の熱可塑性樹脂の原料に添加して付加重合を行うと、付加重
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合後の高分子には親水基の一つであるカルボキシル基が付加される。
　一般に、重合前の合成樹脂の原料に不飽和有機酸を添加して重合を行うと、重合後の高
分子にはカルボキシル基が付加され、得られる酸変性樹脂は木質系材料とのなじみが良く
なる。
　変性ポリオレフィン、無水マレイン酸変性ポリプロピレンは、相溶性、定着性、強度を
上げる機能を有する。
【０２２４】
　さらに、木質樹脂ペレットＶにかかる発明においては、添加剤として、上記木粉７０～
９１重量部に対して、相溶剤である無水マレイン酸０～１０重量部を配合されることもあ
る。
　無水マレイン酸のより好ましい配合量は、０～２重量部である。
　または、木質樹脂ペレットＶにかかる発明においては、添加剤として、上記木粉７０～
９１重量部に対して、無水マレイン酸変性ポリプロピレン０～１０重量部を配合される。
　無水マレイン酸変性ポリプロピレンのより好ましい配合量は、０～２重量部である。
【０２２５】
　有機過酸化物は、比較的低い温度で熱的に分解し、あるいはまた、還元性物質と反応し
て、容易に遊離ラジカル（遊離基）を生成する。この生成した遊離ラジカルの性質は、不
飽和二重結合への付加反応及び水素などの引き抜き反応を挙げることができる。ポリプロ
ピレンの流動性改良剤およびオレフィンへの無水マレイン酸などのグラフト化剤として使
う。
【０２２６】
　さらに、木質樹脂ペレットＶは、前記木質系材料及び結着剤（添加剤を含む）１００重
量部に対して、１５重量部の温水（４０～８０℃）が配合される。
　温水の温度は、主たる結着剤（炭素数２２～４０の高級α－オレフィンを重合して得ら
れた高結晶性高級α－オレフィン系重合体）又は添加剤（カルボキシメチルセルロース樹
脂又はポリビニルアルコールの溶融）との関係があり、温水は、４０～８０℃の温水を混
合する。
　温水のより好ましい温度は、５０～７０℃である。
　８０℃を超えると、添加剤が蒸発し、作業性が悪い。
　４０℃未満であると、主たる合成樹脂及び添加剤が溶けにくい。
　温水の混合割合は、木粉、結着剤及び添加剤の混合物に対し、重量比で、０．５～２倍
である。
　０．５倍未満であると、混合物が混合しにくく、２倍を超えるとペレット化しにくい。
【０２２７】
　本発明にかかる木質樹脂ペレットＶを製造する方法は、次のとおりである。
　まず、木粉の調整、例えば、リグニン抜き、油分及び水分の調整がなされる。
【０２２８】
[リグニン抜きについて]
　木粉は、リグニンを抜くことにより、中・高温度域（１５０℃～）でも、本件発明にか
かるペレットを使用して成形加工をすることができるようにする。
　例えば、ＡＢＳ，スチロールは、２００℃以上で溶融するので、リグニンが多く含有さ
れていると、成形時に変色（焼けこげ）をすることがあるので、リグニンを抜いて、それ
を抑制するとよい。
　リグニン抜きの方法としては、例えば次のような方法がある。
　杉，檜等の木粉は、チップとして細かく裁断し湿潤状態にしておく。
　リグニンを抜く装置は、材質に合わせた形状の回転擂り盤を擂り盤受け回転台にセット
し、攪拌部も付いている回転擂り盤固定締め付け部でしっかり締め付けて固定させ、下部
にある回転モーターの回転力を効率良く受けられるようにする。
　上部の押付け擂り盤は、材質に合わせた形状の物で上からの圧力を調整するように構成
するが、押付け擂り盤は回転させなくても良い。リグニンを抜く装置の回転モーターの回
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転を上げ、一体化してある回転擂り盤、擂り盤受け回転台、攪拌部を高速で回転させてお
く。このとき、押付け擂り盤の上からの圧力を調整しておく必要がある。
　この状態において、湿潤状態の木粉を水と一緒に材料投入部に投入すると、高速で回転
する攪拌部で跳ね飛ばされ上下擂り盤の擂り盤切込み溝に送り込まれ、溝部と溝無し部と
の凹凸で荒目の粉砕が出来る。溝の構成から外周部に向かうほど細かく粉砕される。
　さらに、上下擂り盤が直接擦り合う擂り盤外周部に送り込まれ、木粉の繊維質はペース
ト状にまで擂り潰される。その際、上下の擂り盤同士が殆ど隙間の無い状態で高速回転し
て直接擦り合い、そこに繊維質と水の粒子が一緒に入り込むことにより木粉の繊維質を解
きほぐし、繊維質に含むリグニンやペクチン等の樹脂分を分離分解させることによりペー
スト状になり、上下擂り盤回転接触面外周部から放り出され外枠になる木粉受けで受ける
。
　ペースト状木粉は、分離されたリグニンやペクチン等の樹脂分を含んでいる為洗浄装置
での水洗いをした後、乾燥させる。
【０２２９】
　本発明にかかる木粉は、木材を粉末化するときに油分を消失している場合には、３０～
２００μｍの木粉に、油分を補うために、天然系オイル又は合成オイル０．１～５重量部
を、５～４０℃に加熱して、混合機で混ぜたものを用いられる。
【０２３０】
　前記油分を補われた木粉７０～９１重量部と、結着剤１～１５重量部と、混合材その他
の添加剤１０～４０重量部とを混合機で混ぜ、更に、水又は１０～８０℃の温水を混ぜて
、混練される。
　水又は温水は、木粉と結着剤と添加剤とを混ぜた混合物１００重量部に対して、１～２
０重量部混合される。好ましくは、温水が、５～２０重量部混合される。
【０２３１】
　木質系材料である木粉７０～９１重量部と、主たる結着剤たる融点を４０～１００℃の
間に持つワックス材料１～１５重量部と、添加剤として、混合材であるポリプロピレンパ
ウダ又はポリエチレンパウダ、分散材及びブルーム防止剤等の添加剤１０～４０重量部と
からなる、混合物を一括して、混合機に投入する。
　そして、投入物を激しく撹拌しつつ、４０～８０℃の温水を、前記混合される投入物に
対して、重量比で、１～２０重量部投入して混合させる。
　混合機を用いて全成分を一括投入し混合することにより、嵩比重が大きく、木粉、融点
を４０～１００℃の間に持つワックス材料、ポリプロピレンパウダ、その他の添加剤など
が均一に分散した混合物を得ることができる。
【０２３２】
　前記温度（４０～８０℃）の温水を混合した後、混合物を別の混合機に移して、その混
合機から混合物を粉末の状態で取り出す。
　取り出された粉末状の混合物は、そのまま成形用のコンパウンドとすることができるが
、さらに押出機で溶融混練し造粒して、ペレット化する。
【０２３３】
　ペレット化の方法としては、例えば、一軸押出機または二軸押出機を用い、シリンダ温
度、ダイス温度を０～１００℃とし、孔から木粉中の残留水分を排除しつつ、ペレット化
する方法も採用される。こうして、本発明の木質樹脂ペレットが得られる。
　また、ペレット化の方法としては、例えば、射出成形でペレット化を図る方法も採用さ
れる。
【０２３４】
（中間処理について）
【０２３５】
　前記したようにして成形された木質樹脂ペレットを用い、用途（例えば、自動用部品、
自動車内装材、日用雑貨品、ウッドデッキ、コンテナ、電気製品など）に対応して、射出
成形品の物性を変えるために、中間処理木質樹脂成形材料（又は中間処理木質樹脂成形材
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【０２３６】
　以下、その中間処理木質樹脂成形材料及びその製造方法について説明する。
　まず、木質樹脂ペレット１００重量部、ポリプロピレン５０～８００重量部、添加剤５
～２０重量部を、混合機にて、混合して、中間処理木質樹脂成形材料を作製する。
【０２３７】
　ポリプロピレンは、用途あるいは物性（弾性、靱性、強度、耐塞性など）に応じて、ホ
モポリマー、ランダム共重合体、ブロック共重合体を使い分ける。
　又、ランダム共重合体等のように、透明性に優れたものの場合には、木粉が外からよく
分かり、木質感を富ませることができる。
【０２３８】
（中間処理について）
【０２３９】
　グレード調整のための中間処理は、軽量で耐熱性が良く、耐薬品性に優れ、また艶があ
るのが特徴のポリプロピレンを用いて行う。ポリプロピレンは、その組成によりホモポリ
マー（単独重合体）と、共重合体であるランダムコポリマー、ブロックコポリマーに分か
れ、使用用途によって選択される。
　一般に、ホモポリマーは、高剛性で、光沢がよく鮮やかな色彩に着色できる。
　一方、ランダムコポリマーは、透明性が高く、ブロックコポリマーは、ホモポリマーよ
りも耐衝撃強度が優れているという特徴がある。
　ポリプロピレンには、ホモポリマー、ランダムコポリマー及びブロックコポリマーの3
種類がある。
　なかでもホモポリマーはプロピレン100％から成るため、剛性や耐熱性に優れている。
その反面、低温衝撃性に劣るがエチレンなどのモノマーを共重合することで改良される。
さらにガラス繊維などのさまざまな副資材を充填することができるため、目的に応じた物
性の材料を作ることが可能である。
　これらは自動車部品、家電部品、日用品、その他工業用途に幅広く使用されている。
【０２４０】
　ポリプロピレンの各グレードについて
　プライムポリマー（Ｊ－７００ＧＰ）ホモポリマー 物性表２３参照
　プライムポリマー（Ｊ－３０２１ＧＲ）ランダムコポリマー 物性表２３参照
　プライムポリマー（Ｊ－４６６ＨＰ）ブロックコポリマー 物性表２３参照
　上記のグレードは、ホモグレード、ランダムグレード、ブロックグレードと言い、物性
表２３に記載されている、物理的性質、機械的性質、熱的性質、光学的性質にわかれ、数
値が記入されているので製品に合った状態をその数値から拾いだし、検証する。
　添加剤は、混合率に合わせ１％～２０％までとする。
　割合は、木質９０％に対してポリプロピレン（ＰＰ）、その他が１０％で＝１００％な
ので使用時は、１００ｇとして、（ポリプロピレン（ＰＰ）、その他５０ｇ）加算で木質
６０％入りＰＰ樹脂となる。
【０２４１】
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【表２３】

【０２４２】
　ポリプロピレン以外では、ポリエチレンを、グレード調整の中間処理に用いることがで
きる。
【０２４３】
　中間処理により、ダンベル試験片を製作する条件について、次に説明する。
（１）「成型機（日精樹脂工業）形式：ＮＳ６０－９Ａでの評価金型：ダンベル試験片」
について
＜成型条件＞
　ｉ射出時間：１０sec 冷却時間：２５sec 中間時間：0,5sec
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　　２圧：３０％ １圧：５０％
　　２速：２０％ １速：４０％
　ii成型温度：ノズル部：１７０℃　前部：１８０℃　中間部：１７５℃　後部：１７０
℃
　iii金型温度：３０～６５℃
　iv乾燥機：真空乾燥機 ７０～１００℃
　上記の成型条件で、ダンベル試験片を成型し、分散性、流動性、可塑性を検証し試験片
では、物性を検証した。
【０２４４】
（２）試験片でのペレットと混合するその他の条件について
　前処理した状態の物（仮名：ＳＭＣＰ１）に、ポリプロピレン（ＰＰ）を追加混合し、
木質６０％、ポリプロピレン３５％、添加剤５％、での混合物による条件
＜成型条件＞
　ｉ射出時間：１０sec 冷却時間：２５sec 中間時間：0,5sec
　　２圧：２０％ １圧：４０％
　　２速：１５％ １速：３５％
　ii成型温度：ノズル部：１７０℃　前部：１７５℃　中間部：１７５℃　後部：１７０
℃
　iii金型温度：３０～６５℃
　iv乾燥機：真空乾燥機 ７０～１００℃
　流動性がよく、表面光沢にすぐれ、木質感の状態が良い物性値も上がる方向であった。
【０２４５】
＜成型条件＞
　ｉ射出時間：８sec 冷却時間：２０sec 中間時間：0,5sec
　　２圧：１５％ １圧：４０％
　　２速：１５％ １速：２５％
　ii成型温度：ノズル部：１７０℃　前部：１８０℃　中間部：１７５℃　後部：１７５
℃
　iii金型温度：３０～６５℃
　iv乾燥機：真空乾燥機 ７０～１００℃
【０２４６】
　ポリプロピレン以外、ポリエチレン、メタロセン系ポリプロピレン、ポリメチルベンテ
ン、ポリブチレンテレフタレート、ポリブデン、ＥＶＡ、エラストマー、ポリプロピレン
とポリエチレンとの混合樹脂、エチレン酢ビコポリマー（例えば、高圧重合機により製造
されるエチレン酢酸ビニル共重合体でゴム弾性、優れた低温特性、耐候性を有する合成樹
脂）などを用いる。
【０２４７】
　グレード試験片を作製する場合には、図１に示すような、中間処理射出成形装置１０を
用い、その中間処理射出成形装置１０の可塑化シリンダ１２（成形材料を溶融可塑化させ
、且つ輸送するための加熱筒）に中間成形材料を送り込む。
　中間成形材料は、木質樹脂ペレットと、物性を調整するためのポリプロピレン及び添加
材とを、それぞれホッパ１３ａに送り込み、ホッパ１３ａの下部の混合部１３ｂにて混合
した後、可塑化シリンダ１２に送り込む。
【０２４８】
　可塑化シリンダ１２の外周には、バンドヒータ１４が取り付けられている。
　第１のバンドヒータ１４ａは、中間成形材料を溶かすときに加熱するもので、第２のバ
ンドヒータ１４ｂは、中間成形材料を混練するときに加熱するもので、第３のバンドヒー
タ１４ｃは、中間成形材料を押し出す迄滞留するときに加熱するものである。第４のバン
ドヒータ１４ｄは、ノズルヒータであり、中間成形材料がノズル１２ａから吹き出す迄に
固まらないように加熱するものである。
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　可塑化シリンダ１２の内部には、スクリュー１８が内装され、中間成形材料は、外部の
バンドヒータ１４による加熱とスクリュー１８の回転によるせん断力とにより加熱され、
効率よく可塑化されるように構成されている。
　可塑化シリンダ１２の先端には、中間処理木質樹脂成形材料の射出口であるノズル１２
ａが形成され、金型２０のスプル２２と連設されている。
【０２４９】
　この中間処理射出成形装置１０により、中間処理木質樹脂成形材料（又は中間処理木質
樹脂成形材料からなるグレード試験片）を金型２０内に作製される。
【０２５０】
[成形について]
【０２５１】
　木質樹脂ペレットＶを用いて、成形品を射出成形する方法は、次のとおりである。
　木質樹脂ペレット１０００重量部に対し、結晶性樹脂、例えばポリプロピレン（P.P.）
を６００重量部を、射出成形機の可塑化シリンダで混合する。
　結晶性樹脂は、木質樹脂ペレットに含まれる木粉及び植物系樹脂ペレットに含まれる植
物系粉末が、成形品の中に５６～５重量部含まれるように、配合される。
　成形温度は、結晶性樹脂の溶融温度に近い、１２５～２００℃で成形する。
【０２５２】
　本件発明にかかる木質樹脂ペレットを用いた中間処理木質樹脂成形材料を、木質樹脂射
出成形材料として用いて、射出成形品を射出成形する射出成形装置においては、射出成形
材料、例えばポリピレン等の結晶性樹脂を混合するときに、再オイル化する。
　ペレタイズ後、乾燥機にて水分を抜くと同時に融点を４０～１００℃の間に持つワック
ス材料の溶解しきれていない部分（中心部）を乾燥機（９０℃±10）にて再度オイル化す
ることが行われてもよい。
　オイル化した状態になると、圧縮率がやわらぎを見せる。そこで、再度硬度調整を行う
。
　オイル化することにより、木質樹脂ペレットに均等に融点を４０～１００℃の間に持つ
ワックス材料を染みわたし乾燥機を低温（ワックス材料の融点以下）に戻し、融点を４０
～１００℃の間に持つワックス材料を固形化に戻しシャープに木質樹脂ペレットを固める
方法をとる。
【０２５３】
　汎用の結晶性プラスチックには、ポリエチレン(PE)，ポリプロピレン(PP)，ポリビニル
アルコール(PVA)，ポリ塩化ビニリデン(PVDC)，ポリエチレンテレフタレート(PET)等があ
る。
　汎用エンプラの結晶性プラスチックには、ポリアミド(PA)，ポリアセタール(ポリオキ
シメチレン：POM)，ポリブチレンテレフタレート(PBT)，ＧＦ強化ポリエチレンテレフタ
レート(GF－PET)，超高分子量ポリエチレン(UHMWPE)がある。
　特殊エンプラの結晶性プラスチックには、ポリフェニレンサルファイド(PPS)，ポリエ
ーテルエーテルケトン(PEEK)，結晶性ポリマー(LCP)，ふっ素樹脂(FR)がある。
【０２５４】
　本件発明にかかる植物系樹脂ペレットVIIは、非結晶性樹脂の成形に用いられるもので
あり、３０～２００μｍの木質系セルロースパウダ７０～９１重量部と、結着剤として融
点を４０～１００℃の間に持つパラフィン系ワックス１～１５重量部と、混合材及びその
他の添加剤１０～４０重量部とを、４０～１００℃に昇温して、融点を４０～１００℃の
間に持つパラフィン系ワックスを溶融させて木質系セルロースパウダと混ぜて、前記木質
系セルロースパウダの外表面に前記融点を４０～１００℃の間に持つパラフィン系ワック
スを膜状に付着させ、降温させて融点を４０～１００℃の間に持つパラフィン系ワックス
により木質系セルロースパウダと結合し造粒して固化させて、ペレット状に形成されてい
る。
　融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が、高結晶性高級α－オレフィン系重合



(92) JP 5674536 B2 2015.2.25

10

20

30

40

50

体であり、加熱して木粉の表面に付着された前記高結晶性ポリアルファオレフィン系重合
体が５５℃未満に温度を降温させて造粒されるように構成されている。
【０２５５】
　本発明にかかる木質系セルロースパウダは、３０～２００μｍのセルロースパウダに、
杉等の木材を粉末化するときに油分を消失している場合にはその油分を補うために、油分
０．１～５重量部を混ぜたものを用いられる。
　前記油分を補われたセルロースパウダは、油分を補われた３０～２００μｍのセルロー
スパウダ７０～９１重量部と、結着剤１～１５重量部とを混ぜ、更に、水又は１０～８０
℃の温水を混ぜて、混練される。
　水又は温水は、セルロースパウダと結着剤と添加剤とを混ぜた混合物１００重量部に対
して、１～２０重量部混合される。好ましくは、温水が、５～２０重量部混合される。
【０２５６】
　本発明において、植物系材料として用いるセルロースパウダは、特に限定されず、例え
ば、杉、檜、松、栂、ラワン、チーク、ヒバ、ニオイヒバ、ネズコ、モミ、トドマツ、ハ
イマツ、クスノキ、ユーカリ、コウヤマキ、サワラ、アカマツ、ベイスギ、ダクラスファ
ー等の針葉樹や広葉樹の材木片、鉋屑、鋸屑などを用いることができる。
　また、間伐材、木材を製材する際に副生する木片や住宅の建て替え時に発生する廃材を
用いることもできる。このようなセルロースパウダを用いることにより、製造コストの低
減が可能となり、環境保護や資源保護を実現することができる。
【０２５７】
　本発明において、セルロースパウダにかえて用いられる植物系粉体は、木、竹、葦等の
セルロースを含む植物系粉末を含む。
　セルロースは繊維素ともいい、すべての植物細胞の細胞壁をつくる炭水化物（多糖類の
一種）のことを指し、化学式は（C6H10O5)nで示される。植物体内では、ふつう、セルロ
ースは、木質、脂質などと結びついている。
【０２５８】
　本発明において、結着剤として用いられるワックス材料は、パラフィン系ワックス、カ
ルナウバワックス、精製パラフィンワックス、エステルワックス、フィッシャートロプシ
ュワックス、マイクロクリスタリンワックスに加えて、高結晶性高級アルファオレフィン
重合体やその変性物などがある。
　高結晶性高級α－オレフィン系重合体は、炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを８
０モル％以上含有するモノマーを重合して得られたものであり、他のワックス材料と比較
して熱安定性が高くかつ、粉砕物に加工しやすい利点がある。
　高結晶性高級アルファオレフィン重合体の変性物としては以下のようなものがある。
　ここで言う変性物とは前記アルファオレフィン重合体に極性化合物又はハロゲン化合物
を反応させる事で得られる生成物の事である。
　具体的な化合物としては、アクリル酸、メタクリル酸、マレイン酸、フマル酸、イタコ
ン酸、クロトン酸、シトラコン酸、ソルビン酸、メサコン酸、アンゲリカ酸、無水マレイ
ン酸、無水イタコン酸、無水シトラコン酸、アクリル酸メチル、アクリル酸ブチル、アク
リル酸２-エチルヘキシル、マレイン酸モノエチルエステル、マレイン酸モノアミド、ア
クリルアミド、アクリル酸グリシジルエチル、アクリロイルオキシエチルイソシアネート
、メタクリロイルオキシエチルイソシアネート、アクリル酸2－ヒドロキシエチル、スチ
レン等があげられる。これらは単独で使用してもよく、二種以上を組み合わせて用いても
良い。
【０２５９】
　セルロースパウダ及びその他の植物系粉末の平均粒径は、３０～２００μｍが好ましく
、５０～１００μｍの平均粒径がさらに好ましい。
　平均粒径が３０μｍ未満では、嵩比重が低下し、そのため得られる成形品の強度が低下
する恐れがあり、逆に平均粒径が２００μｍを超えると、木質樹脂ペレットを用いて射出
成形を行った場合に、ノズル部分での詰まりが発生しやすくなり、その結果、成形品の表
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面が荒れて、木質感が低下することがある。
　ここで、上記セルロースパウダの平均粒子径は、セルロースパウダを篩いにより分級し
て目開きに対する累積重量部曲線を作成し、その５０重量部に相当する目開きの値を意味
する。このような平均粒径を有するセルロースパウダを得る方法としては、特に限定され
ず、例えば粉砕機を用いて木材を粉末にする方法が挙げられる。
【０２６０】
　セルロースパウダには、通常、５～１５重量部の水分が含まれている。
　本発明においては、セルロースパウダを例えば５０～６０℃で３０～４０時間乾燥させ
ることにより、含水量を１０重量部以下としたセルロースパウダを用いるのが好ましい。
セルロースパウダの含水量が１０重量部を超えると、合成樹脂ペレットを用いて成形を行
った場合に、成形品の中に気泡が発生し、機械的強度が低下したり、外観を損ねたりする
恐れがある。より好ましい含水量は５重量部以下である。
　セルロースパウダ以外の植物系粉末は、１～１０重量部の水分が含まれているものが好
ましい。
【０２６１】
[セルロースパウダの油性分補充について]
　木材の粉末化処理中に、木材に含まれていた油成分が飛んで消失することがある。その
ときは、セルロースパウダに油成分を補充して、元々の木材等のときの油成分を保持する
ようにする方がよい。
　補充する油成分としては、元々の木材の油分，カーネーションオイル、ひまし油等の植
物系油を用い、１～５重量部の油分を補う。
　その他、結着剤に近い性質を有する樹脂系材料の合成油で油分を補ってもよい。
　木質系材料の種類により、次のように油成分が異なるので、それに対応して油分を補う
。
　木質の種類及び油成分
　　　杉（主要成分）
　　　δ-カジネン・β-オイデスモール・α-ムロレン・クリプトメリオール・クリプト
メリジオール等
　　　含有率 ０．１～１．０％
　　　檜（主要成分）
　　　α-ピネン・テルピネオール・リモネン・δ-カジネン・δ-カジノール・T-ムー ロ
ロール
【０２６２】
　油成分を補充するための合成油としては、例えば炭素数１６～４０の高級α－オレフィ
ン重合体を用いる。
　本発明の結晶性高級α－オレフィン系重合体は以下の（１）及び（２）の要件を満たす
ことを要し、以下の（１）～（４）の要件を満たすことが好ましい。
（１）示差走査型熱量計（ＤＳＣ）を用い、試料を窒素雰囲気１９０℃で５分保持した後
、－１０℃まで、５℃／分で降温させ、－１０℃で５分保持した後、１９０℃まで１０℃
／分で昇温させることにより得られた融解吸熱カーブから観測される融点（Ｔｍ）が４０
～１００℃である。
　高結晶性高級α－オレフィン系重合体は、前記（１）における融点（Ｔｍ）測定におい
て、融点の融解吸熱ピーク全体のベースラインからピークトップまでの高さの中点におけ
るピーク幅である半値幅（Ｗｍ）が、１０℃以下である。
（２）ゲルパーミエイションクロマトグラフィ（ＧＰＣ）法により測定したポリスチレン
換算の重量平均分子量（Ｍｗ）が１，０００～５，０００，０００であり、分子量分布（
Ｍｗ／Ｍｎ）が５．０以下である。
（３）炭素数１６～４０の高級α－オレフィン連鎖部に由来する立体規則性指標値Ｍ２が
５０モル％以上
（４）広角Ｘ線散乱強度分布における、１５ｄｅｇ＜２θ＜３０ｄｅｇに観測される側鎖
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結晶化に由来する、単一のピークＸ１が観測される。
　融点（Ｔｍ）の測定において得られる融解ピークの面積から計算される、高結晶性高級
α－オレフィン系重合体の融解熱（ΔＨ）は、通常３０Ｊ／ｇ以上、好ましくは５０Ｊ／
ｇ以上、より好ましくは６０Ｊ／ｇ以上、さらに好ましくは７５Ｊ／ｇ以上である。ΔＨ
が３０Ｊ／ｇ以上であると、高い結晶性を有することとなるため、高硬度となり、融解特
性が良好となる。
【０２６３】
　上記（２）において、本発明の高級α－オレフィン系重合体は、ゲルパーミエイション
クロマトグラフィ（ＧＰＣ）法により測定したポリスチレン換算の重量平均分子量（Ｍｗ
）が１，０００～５，０００，０００であることを要し、好ましくは１０，０００～１，
０００，０００である。Ｍｗが１，０００以上であると、高級α－オレフィン系重合体の
強度が向上し、５，０００，０００以下であると、混練や成形を容易に行うことができる
。
　また、本発明の高級α－オレフィン系重合体は、ＧＰＣ法により測定した分子量分布（
Ｍｗ／Ｍｎ）が５．０以下であることを要し、より好ましくは１．５～３．５、さらに好
ましくは１．５～３．０である。分子量分布（Ｍｗ／Ｍｎ）が５．０以下であると、組成
分布が広くなりすぎず適度のものとなるため、べたつきなどによる表面特性の悪化や強度
低下が抑制される。
　なお、上記重量平均分子量（Ｍｗ）は、ＧＰＣ法により下記の装置及び条件で測定した
ポリスチレン換算の値であり、分子量分布（Ｍｗ／Ｍｎ）は、この重量平均分子量（Ｍｗ
）と同様にして測定した数平均分子量（Ｍｎ）から算出した値である。
【０２６４】
ＧＰＣ測定装置
検出器 ：液体クロマトグラム用ＲＩ検出器 ＷＡＴＥＲＳ １５０Ｃ
カラム ：ＴＯＳＯ ＧＭＨＨＲ－Ｈ（Ｓ）ＨＴ
測定条件
溶媒 ：１，２，４－トリクロロベンゼン
測定温度 ：１４５℃
流速 ：１．０ｍｌ／分
試料濃度 ：２．２ｍｇ／ｍｌ
注入量 ：１６０μｌ
検量線 ：Ｕｎｉｖｅｒｓａｌ Ｃａｌｉｂｒａｔｉｏｎ
解析プログラム：ＨＴ－ＧＰＣ（Ｖｅｒ．１．０）
【０２６５】
　上記（３）は、本発明の高級α－オレフィン重合体が、アイソタクチック構造が好まし
いことを示すものである。立体規則性指標値Ｍ２は、５０モル％以上であることが好まし
く、より好ましくは５０～９０モル％、さらに好ましくは５５～８５モル％、特に好まし
くは５５～７５モル％である。この立体規則性指標値Ｍ２が５０モル％以上であると、ア
タクチック構造やシンジオタクチック構造となることが抑制され、非晶性となることが抑
えられて高結晶性のものとなるため、べたつきなどによる表面特性の悪化や強度低下が抑
制される。
【０２６６】
　先ず、セルロースパウダの油分を補う結晶性高級αオレフィン重合体は、炭素数１６～
４０の高級αオレフィンを５０ｍｏｌ％以上含むものである。
　好ましくは７０～１００ｍｏｌ％、更に好ましくは８５～１００％、特に好ましくは炭
素数１６～４０の高級αオレフィンのみからなる重合体である。
　炭素数１６～４０の高級αオレフィンの含量が５０ｍｏｌ％以下では、結晶性が得られ
なったり、融点が高すぎてしまい各種物質との相溶性が低下してしまう。
　炭素数１６～４０の高級αオレフィンとしては、１－ヘキサデセン、１－ヘプタデセン
、１－オクタデセン、１－ノナデセン、１－エイコセン等が挙げられ、これらのうち一種
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又は二種以上を用いることができる。
　セルロースパウダの油分を補う結晶性高級αオレフィン重合体の原料のなる高級αオレ
フィンの炭素数が１６未満の場合は、結晶性が低く、べたつきや強度低下につながる。
【０２６７】
　本件発明に係る植物系樹脂ペレットVIIは、非結晶性樹脂の成形に用いられるものであ
り、３０～２００μｍのセルロースパウダに木材を粉末化したときに油分が消滅している
ときには、消滅した油分を補う天然系オイル又は合成オイル０．１～５重量部を混ぜて、
混練されたものを用いる。
　そして、木質樹脂ペレットVIIは、前記純性セルロースパウダ又は油分を補われたセル
ロースパウダ７０～９１重量部が配合される。
　セルロースパウダの配合量が７０重量部未満であると、天然木材に近い良好な木質感お
よび外観を付与することが難しくなり、逆に９１重量部を超えると、樹脂へのセルロース
パウダの分散性が悪化するとともに、樹脂組成物の溶融粘度が上昇し、射出成形などの成
形性が低下する。セルロースパウダの好ましい配合量は７０～９１重量部である。
【０２６８】
　セルロースパウダの混合割合が９１重量部を超えると、希釈剤不足で、ペレット化して
も崩れてしまうおそれが有る。
　セルロースパウダの混合割合が７０重量部未満であると、セルロースパウダ率の低下を
招く。
【０２６９】
　結着剤は、主たる樹脂系材料として、融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が
用いられる。
　ワックス材料としては、前記油分を補充するために用いられた炭素数１６～４０の高級
α－オレフィン系重合体を用いる。
【０２７０】
　木質樹脂ペレットVIIは、前記セルロースパウダ７０～９１重量部に対して、主たる結
着剤として、融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が３～１５重量部配合される
。
　融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が３重量部未満であると、樹脂組成物の
溶融粘度の低下効果が十分に発現せず、逆に１５重量部を超えると、樹脂ペレットから得
られる成形品の強度、耐熱性、耐候性が低下し、実用上で問題となる。
【０２７１】
　融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料が１５重量部を超えると、セルロースパ
ウダ率の低下を招く。
　融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料の混合割合が３重量部以上であると、セ
ルロースパウダ率の増加で固形困難・添加剤の調整不良とならない。
【０２７２】
　混合材は、結着剤と比較的よく似た性質を有する合成樹脂から選ばれ、粒度・溶融温度
などが結着剤と近いものを選択する。
　混合材としては、ＡＢＳ又はスチレンのパウダーなど、非結晶性樹脂パウダーが用いら
れる。混合材の粒度は、３０～１００μｍ、混合材の溶融温度は、１６０～２００℃が好
ましい。
【０２７３】
　混合材は、添加剤と共に増量するスチレン系樹脂であり、融点を４０～１００℃の間に
もつワックス材料と粒径を調整したスチレン系樹脂パウダとが加わり融点は、希釈される
、スチレン系樹脂に近いものを使用しスムーズに溶融し相溶するようにする。
　例えば、粒径５０～１００μｍ及び溶融温度１９０～２２０℃のスチレンパウダや粒径
５０～１００μｍ及び溶融温度１９０～２２０℃のＡＢＳ樹脂パウダなどがある。
【０２７４】
　本発明にかかる植物系樹脂ペレットVIIを製造する方法は、次のとおりである。
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　まず、セルロースパウダの調整、例えば、リグニン抜き、油分及び水分の調整がなされ
る。
【０２７５】
[リグニン抜きについて]
　セルロースパウダは、リグニンを抜くことにより、中・高温度域（１５０℃～）でも、
本件発明にかかるペレットを使用して成形加工をすることができるようにする。ＡＢＳ，
スチロールは、２００℃以上で溶融するので、リグニンが多く含有されていると、成形時
に変色（焼けこげ）をすることがあるので、リグニンを抜いて、それを抑制する事が出来
る。
　リグニンを抜く方法としては、例えば、次のような方法がある。
　杉，檜等のセルロースパウダは、細かく裁断し湿潤状態にしておく。
　リグニンを抜く装置は、材質に合わせた形状の回転擂り盤を擂り盤受け回転台にセット
し、攪拌部も付いている回転擂り盤固定締め付け部でしっかり締め付けて固定させ、下部
にある回転モーターの回転力を効率良く受けられるようにする。
　上部の押付け擂り盤は、材質に合わせた形状の物で上からの圧力を調整するように構成
するが、押付け擂り盤は回転させなくても良い。リグニンを抜く装置の回転モーターの回
転を上げ、一体化してある回転擂り盤、擂り盤受け回転台、攪拌部を高速で回転させてお
く。このとき、押付け擂り盤の上からの圧力を調整しておく必要がある。
　この状態において、湿潤状態の木粉を水と一緒に材料投入部に投入すると、高速で回転
する攪拌部で跳ね飛ばされ上下擂り盤の擂り盤切込み溝に送り込まれ、溝部と溝無し部と
の凹凸で荒目の粉砕が出来る。溝の構成から外周部に向かうほど細かく粉砕される。
　さらに、上下擂り盤が直接擦り合う擂り盤外周部に送り込まれ、木粉の繊維質はペース
ト状にまで擂り潰される。その際、上下の擂り盤同士が殆ど隙間の無い状態で高速回転し
て直接擦り合い、そこに繊維質と水の粒子が一緒に入り込むことにより木粉の繊維質を解
きほぐし、繊維質に含むリグニンやペクチン等の樹脂分を分離分解させることによりペー
スト状になり、上下擂り盤回転接触面外周部から放り出され外枠になる木粉受けで受ける
。
　ペースト状木粉は、分離されたリグニンやペクチン等の樹脂分を含んでいる為洗浄装置
での水洗いをした後、乾燥させる。
【０２７６】
　本発明にかかる植物系樹脂ペレットVIIを製造する方法は、次のとおりである。
　まず、木粉の調整がなされる。
【０２７７】
　本発明にかかる植物系粉体である木質系セルロースパウダは、木材を粉末化するときに
油分を消失している場合には、３０～２００μｍの木質系セルロースパウダに、油分を補
うために、天然系オイル又は合成オイル０．１～５重量部を、５～４０℃に加熱して、混
合機で混ぜたものを用いられる。
【０２７８】
　前記油分を補われた木質系セルロースパウダ７０～９１重量部と、結着剤１～１５重量
部と、混合材その他の添加剤１～２０重量部とを混合機で混ぜ、更に、水又は１０～８０
℃の温水を混ぜて、混練される。
　水又は温水は、木質系セルロースパウダと結着剤と添加剤とを混ぜた混合物１００重量
部に対して、１～２０重量部混合される。好ましくは、温水が、５～２０重量部混合され
る。
【０２７９】
　植物系材料である木質系セルロースパウダ７０～９１重量部と、主たる結着剤たる融点
を４０～１００℃の間に持つワックス材料１～１５重量部と、添加材として、混合材であ
るスチレン樹脂パウダ又はＡＢＳ樹脂パウダ、分散材及びブルーム防止剤等の添加剤１０
～４０重量部とからなる、混合物を一括して、混合機に投入する。
　そして、投入物を激しく撹拌しつつ、４０～８０℃の温水を、前記混合される投入物に
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対して、重量比で、１～２０重量部投入して混合させる。
　混合機を用いて全成分を一括投入し混合することにより、嵩比重が大きく、木質系セル
ロースパウダ、融点を４０～１００℃の間に持つワックス材料、ＡＢＳ樹脂パウダ、その
他の添加剤などが均一に分散した混合物を得ることができる。
【０２８０】
　前記温度（４０～８０℃）の温水を混合した後、混合物を別の混合機に移して、混合機
から混合物を粉末の状態で取り出す。取り出された粉末状の混合物は、そのまま成形用の
コンパウンドとすることができるが、さらに押出機で溶融混練し造粒してペレット化する
。
【０２８１】
　ペレット化の方法としては、例えば、一軸押出機または二軸押出機を用い、シリンダ温
度、ダイス温度を０～１００℃とし、孔から木質系セルロースパウダ中の残留水分を排除
しつつ、ペレット化する方法が採用される。こうして、本発明の木質樹脂ペレットが得ら
れる。
　また、ペレット化の方法としては、例えば、射出成形でペレット化を図る方法も採用さ
れる。
【０２８２】
[成形について]
【０２８３】
　植物系樹脂ペレットVIIを用いて、成形品を射出成形する方法は、次のとおりである。
　植物系樹脂ペレット１０００重量部に対し、非結晶性樹脂、例えばスチレン系樹脂、Ａ
ＢＳ樹脂を６００重量部を、射出成形機の可塑化シリンダで混合する。
　非結晶性樹脂は、植物系樹脂ペレットに含まれる木質系セルロースパウダ及び植物系樹
脂ペレットに含まれる植物系粉末が、成形品の中に５６～５重量部含まれるように、配合
される。
　成形温度は、非結晶性樹脂の溶融温度に近い、１２５～２００℃で成形した。
【０２８４】
　本件発明にかかる植物系樹脂ペレット又はそれを用いた中間処理木質樹脂成形材料を、
植物系樹脂射出成形材料として用いて、射出成形品を射出成形する射出成形装置において
は、射出成形材料、例えばＡＢＳ樹脂やスチレン等の非結晶性樹脂を混合するときに、再
オイル化する。
　ペレタイズ後、乾燥機にて水分を抜くと同時に融点を４０～１００℃の間に持つワック
ス材料の溶解しきれていない部分（中心部）を乾燥機（９０℃±10）にて再度オイル化す
ることが行われてもよい。
　オイル化した状態になると、圧縮率がやわらぎを見せる。そこで、再度硬度調整を行う
。
　オイル化することにより、植物系樹脂ペレットに均等に融点を４０～１００℃の間に持
つワックス材料を染みわたし乾燥機を低温（ワックス材料の融点以下）に戻し、融点を４
０～１００℃の間に持つワックス材料を固形化に戻しシャープに植物系樹脂ペレットを固
める方法をとる。
【０２８５】
　汎用の非結晶性プラスチックには、ポリ塩化ビニル(PVC)，ポリスチレン(PS)，ＡＢＳ
樹脂，ＡＳ樹脂，アクリル樹脂(PMMA)がある。
　汎用エンプラの非結晶性プラスチックには、ポリカーボネート，変成ポリフェニレンエ
ーテル(m－PPE)がある。
　特殊エンプラの非結晶性プラスチックには、ポリアリレート(PAR)，ポリサルフォン(PS
F)，ポリエーテルサルフォン(PES)，ポリアミドイミド(PAI)，ポリエーテルイミド(PEI)
，熱可塑性ポリイミド(TPI)がある。
【０２８６】
（実施例）
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　以下、本発明の実施例および比較例を挙げて、本発明を具体的に説明する。
　なお、本発明は、以下の実施例に限定されるものではない。
【０２８７】
　（結晶性樹脂の成形用ペレットの実施例１０１及び比較例１０１）
　３０～２００μｍの杉の木粉７０～９１重量部と、主たる結着剤として、下記製造ステ
ップ３で得られたワックス材料（高結晶性高級α－オレフィン系重合体）１～１５重量部
と、添加剤（分散剤、ブルーム防止剤、混合材、接着剤など）０～２０重量部とを、混合
機に投入し撹拌しつつ、４０～１００℃に昇温して、ワックス材料（高結晶性高級α－オ
レフィン系重合体）及び添加剤を溶融させて木粉と混合させる。
　そのとき、木粉と結着剤と添加剤とを混ぜた混合物１００重量部に対して、希釈剤とし
て水又は２０～８０℃の温水５～２０重量部混合される。
　前記木粉の表面にワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフィン系重合体）を付着さ
れた混合物を４０～８０℃に降温させて、ワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフィ
ン系重合体）により木粉を結合し、造粒して固化させてペレット化する。
　混合機を用いて全成分を一括投入し混合することにより、嵩比重が大きく、木粉、融点
を４０～１００℃の間に持つワックス材料、ポリプロピレンパウダ、その他の添加剤など
が均一に分散した混合物を得ることができた。
　混合機：回転数３０rpm
　混練り温度：４０～１００℃
　型取り粒径：径５ミリ高さ５ミリ　径４ミリ高さ５ミリ　径３ミリ高さ５ミリ又は径５
ミリ高さ３ミリ　径４ミリ高さ３ミリ　径３ミリ高さ３ミリ
　乾燥条件：乾燥機にて、６０～１２０℃ ３時間～４８時間
【０２８８】
　配合物は、次のとおりである。
（１）木粉（檜粉、含水量：３重量部、粒径範囲：３０～２００μｍ、平均粒径：３５μ
ｍ）
（２）高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを
８０モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）
【０２８９】
　次に、高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィン
を８０モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）を実施例により、さらに詳
細に説明する。
　製造ステップ１（触媒成分の調製）
　触媒である、（１，２'－ジメチルシリレン）（２，１'－ジメチルシリレン）ビス（３
－トリメチルシリルメチルインデニル）ジルコニウムジクロライドを、次のようにして製
造した。
　窒素気流下、内容積２００ｍｌのシュレンク瓶に（１，２'－ジメチルシリレン）（２
，１'－ジメチルシリレン）ビス（インデン）２．５ｇ（７．２ｍｍｏｌ）とエーテル１
００ｍｌを加えた。－７８℃に冷却し、ｎ－ブチルリチウム（ｎ－ＢｕＬｉ）のヘキサン
溶液（１．６ｍｏｌ／Ｌ）を９．０ｍｌ（１４．８ｍｍｏｌ）加えた後、室温で１２時間
攪拌した。溶媒を留去し、得られた固体をヘキサン２０ｍｌで洗浄し減圧乾燥することに
よりリチウム塩を白色固体として定量的に得た。
　シュレンク瓶中、（１，２'－ジメチルシリレン）（２，１'－ジメチルシリレン）ビス
（インデン）のリチウム塩（６．９７ｍｍｏｌ）をＴＨＦ（テトラヒドロフラン）５０ｍ
ｌに溶解し、室温でヨードメチルトリメチルシラン２．１ｍｌ（１４．２ｍｍｏｌ）をゆ
っくりと滴下し１２時間攪拌した。溶媒を留去し、エーテル５０ｍｌ加えて飽和塩化アン
モニウム溶液で洗浄した。
　分液後、有機相を乾燥し、溶媒を除去することにより（１，２'－ジメチルシリレン）
（２，１'－ジメチルシリレン）ビス（３－トリメチルシリルメチルインデン）３．０４
ｇ（５．９ｍｍｏｌ）を得た（収率８４％）。
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　次に、窒素気流下においてシュレンク瓶に、上記で得られた（１，２'－ジメチルシリ
レン）（２，１'－ジメチルシリレン）ビス（３－トリメチルシリルメチルインデン）３
．０４ｇ（５．９ｍｍｏｌ）とエーテル５０ｍｌを加えた。－７８℃に冷却し、ｎ－ブチ
ルリチウム（ｎ－ＢｕＬｉ）のヘキサン溶液（１．６モル／Ｌ）を７．４ｍｌ（１１．８
ｍｍｏｌ）を加えた後、室温で１２時間攪拌した。
　溶媒を留去し、得られた固体をヘキサン４０ｍｌで洗浄することによりリチウム塩をエ
ーテル付加体として３．０６ｇを得た。
　このものの1Ｈ－ＮＭＲを求めたところ、次の結果が得られた。
1H-NMR(90MHz,THF-d8):δ0.04(s,-SiMe3,18H),0.48(s,-Me2Si-,12H),1.10(t,-CH3,6H),2.
59(s,-CH2-,4H),3.38(q,-CH2-,4H),6.2-7.7(m,Ar-H,8H)
【０２９０】
　窒素気流下で、上記で得られたリチウム塩３．０６ｇをトルエン５０ｍｌに懸濁させた
。－７８℃に冷却し、ここへ予め－７８℃に冷却した四塩化ジルコニウム１．２ｇ（５．
１ｍｍｏｌ）のトルエン（２０ｍｌ）懸濁液を滴下した。滴下後、室温で６時間攪拌した
。
　反応溶液の溶媒を留去後、得られた残渣をジクロロメタンにより再結晶化することによ
り（１，２'－ジメチルシリレン）（２，１'－ジメチルシリレン）ビス（３－トリメチル
シリルメチルインデニル）ジルコニウムジクロライドの黄色微結晶０．９ｇ（１．３３ｍ
ｍｏｌ）を得た（収率２６％）。
　このものの1Ｈ－ＮＭＲを求めたところ、次の結果が得られた。
1H-NMR(90MHz,CDCl3):δ0.0(s,―SiMe3-,18H),1.02,1.12(s,-Me2Si-,12H),2.51(dd,-CH2-
,4H),7.1-7.6(m,Ar-H,8H)
【０２９１】
　製造ステップ２（高結晶性高級α－オレフィン系重合体用モノマーの調製）
　リニアレン２６＋（商品名、出光興産株式会社製、主として炭素数２６以上のα－オレ
フィンの混合体））を減圧下（０．００６７～０．１３ｋＰａ）で蒸留し、留出温度２０
０～３００℃の留分であるモノマーを得た。この留分の組成比は、Ｃ２４：１．２質量％
（１．３モル％）、Ｃ２６：５６．８質量％（５８．７モル％）、Ｃ２８：３９．４質量
％（３７．７モル％）、Ｃ３０：２．６質量％（２．３モル％）であった。加熱乾燥した
内容積５００ｍｌのシュレンク瓶に、窒素雰囲気下で、モノマー５８６ｇ及びトルエン１
００ｍｌを入れ、乾燥窒素及び活性アルミナにて脱水処理した後、室温（２５℃）にて、
均一な上澄み溶液を抽出し、モノマーのトルエン溶液（濃度５０質量％）を得た。
【０２９２】
　製造ステップ３
　加熱乾燥した内容積１Ｌのオートクレーブに、前記製造ステップ２のモノマーのトルエ
ン溶液（濃度５０質量％）２００ｍｌを入れ、重合温度２５℃において均一溶液であるこ
とを確認した。これに、トリイソブチルアルミニウム０．５ｍｍｏｌ、前記製造ステップ
１で調製した（１，２'－ジメチルシリレン）（２，１'－ジメチルシリレン）ビス（３－
トリメチルシリルメチルインデニル）ジルコニウムジクロライド２μｍｏｌ及びジメチル
アニリニウムテトラキスペンタフルオロフェニルボレート８μｍｏｌを加え、８５℃で水
素を０．１５ＭＰａ張り込み、６０分間重合した。重合反応終了後、沈殿した反応物を室
温（２５℃）で分離し、トルエン及びアセトンにて洗浄した後、加熱・減圧下で、乾燥処
理することにより、高結晶性高級α－オレフィン共重合体A５８．８ｇを得た。
　得られた高結晶性高級α－オレフィン共重合体Aは融点が７1.1℃、融解熱量（ΔＨ）が
130.4Ｊ/g、分子量が31000、分子量分布が1.47、立体規則性指標M2が55.4mol%となり、広
角Ｘ線散乱強度分布における１５ｄｅｇ＜２θ＜３０ｄｅｇに観測される側鎖結晶化に由
来する、単一のピークＸ１が観測された。
（３）添加剤
　分散剤１：ステアリン酸ナトリウム
　分散剤２：ステアリン酸



(100) JP 5674536 B2 2015.2.25

10

20

30

40

　ブルーム防止剤１：有機アミノ酸誘導体
　混合材：ポリプロピレンパウダー
【０２９３】
　実施例１０１における、木粉、油分補充材、主たる結着剤、添加剤（混合材、分散剤、
ブルーム防止剤）及び温水の配合比等は、表１１の１，１１の２，１１の３に示すとおり
である。
【表１１－１】
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【表１１－２】
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【表１１－３】

【０２９４】
　比較例１０１
　主たる結着樹脂に、ＣＥＲＡＦＬＯＵＲ９９０（ポリエチレンワックス融点１０５℃）
を使用し実施例の１０１～１０３の条件と全く同じ条件で造粒しようとしたが、結着剤の
効果がなく全く粒にならなかった。
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【表１１－４】

【０２９５】
　実施例１０１－１について
　木粉９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部を超えると、ペレット状
の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　木粉９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部未満では、ペレット状の
造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
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　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１０１－２について
　木粉８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部を超えると、ペレット状
の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　木粉８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部未満では、ペレット状の
造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が１０重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が１０重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、圧縮度にむらが出る。
　実施例１０１－３について
　木粉７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部を超えると、ペレット状
の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　木粉７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部未満では、ペレット状の
造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が２０重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が２０重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が充分ではない。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　木粉９１重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部を超えると、ペレット状
の造粒物の硬度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　木粉９１重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部未満では、ペレット状の
造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１がを１重量部を超えると、可塑化能力が低下し、不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、成形するときに用いる成形機のスクリューの摩擦熱が高
くなる。
　分散剤２が１重量部を超えても、分散効果自体は、余り変わらないので、添加する必要
性に乏しい。
　分散剤２が１重量部未満では、分散補助効果が低下する。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が充分ではない。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
【０２９６】
　（結晶性樹脂の成形用ペレットの実施例１０２及び比較例１０２）
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　３０～２００μｍの杉の木粉７０～９１重量部と、油分補充材としてひまし油０．１～
３０重量部とを混ぜて油分を補充して、混練する。
　３０～２００μｍの杉の木粉７０～９１重量部と、主たる結着剤として、下記製造ステ
ップ３で得られたワックス材料（高結晶性高級α－オレフィン系重合体）１～１５重量部
と、添加剤（分散剤、ブルーム防止剤、混合材、接着剤など）０～２０重量部とを、混合
機に投入し撹拌しつつ、４０～１００℃に昇温して、ワックス材料（高結晶性高級α－オ
レフィン系重合体）及び添加剤を溶融させて木粉と混合させる。
　そのとき、油分を補充した木粉と結着剤と添加剤とを混ぜた混合物１００重量部に対し
て、希釈剤として水又は２０～８０℃の温水５～２０重量部混合される。
　前記木粉の表面にワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフィン系重合体）を付着さ
れた混合物を４０～８０℃に降温させて、ワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフィ
ン系重合体）により木粉を結合し、造粒して固化させてペレット化する。
【０２９７】
　配合物は、次のとおりである。
（１）木粉（檜粉、含水量：３重量部、粒径範囲：３０～２００μｍ、平均粒径：３５μ
ｍ）
（２）高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを
８０モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）
　高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを８０
モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）は、実施例１０１と同じ、高結晶
性高級α－オレフィン共重合体Aを用いる。
【０２９８】
（３）添加剤
　分散剤１：ステアリン酸ナトリウム
　分散剤２：ステアリン酸
　ブルーム防止剤１：有機アミノ酸誘導体
　混合材：ポリプロピレンパウダー
【０２９９】
　実施例１０２における、木粉、油分補充材、主たる結着剤、添加剤（混合材、分散剤、
ブルーム防止剤）及び温水の配合比等は、表１２の１，１２の２，１２の３に示すとおり
である。
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【表１２－３】

【０３００】
　実施例１０２－１について
　木粉８７重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部を超えると、ペレット状
の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　木粉８７重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部未満では、ペレット状の
造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　油分補充剤が３重量部を超えると、油成分の超過では造粒物の硬度調整が必要になる。
　油分補充剤が３重量部未満では、分散性・相溶性が低下す。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
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　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１０２－２について
　木粉７８重量部に対して、結着剤たるワックス材料が８重量部を超えると、ペレット状
の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　木粉７８重量部に対して、結着剤たるワックス材料が８重量部未満では、ペレット状の
造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　油分補充剤が２重量部を超えると、油成分の超過では造粒物の硬度調整が必要になる。
油分補充剤が２重量部未満では、分散性・相溶性が低下する。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が９重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が９重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１０２－３について
　木粉６９重量部に対して、結着剤たるワックス材料が９重量部を超えると、ペレット状
の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　木粉６９重量部に対して、結着剤たるワックス材料が９重量部未満では、ペレット状の
造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　油分補充剤が１８重量部を超えると、油成分の超過では造粒物の硬度調整が必要になる
。
　油分補充剤が１８重量部未満では、分散性・相溶性が低下する。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
【０３０１】
　（結晶性樹脂の成形用ペレットの実施例１０３及び比較例１０３）
　３０～２００μｍの杉の木粉７０～９１重量部と、油分補充材として、合成オイル（高
結晶性高級α－オレフィン系重合体）０．１～３０重量部とを混ぜて油分を補充して、混
練する。
　油分補充材としては、低温（４０℃以下）で溶融する高結晶性高級α－オレフィン系重
合体を用いる。
　３０～２００μｍの杉の木粉７０～９１重量部と、主たる結着剤として、下記製造ステ
ップ３で得られたワックス材料（高結晶性高級α－オレフィン系重合体）１～１５重量部
と、添加剤（分散剤、ブルーム防止剤、混合材、接着剤など）０～２０重量部とを、混合
機に投入し撹拌しつつ、４０～１００℃に昇温して、ワックス材料（高結晶性高級α－オ
レフィン系重合体）及び添加剤を溶融させて木粉と混合させる。
　そのとき、油分を補充した木粉と結着剤と添加剤とを混ぜた混合物１００重量部に対し
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て、希釈剤として水又は２０～８０℃の温水５～２０重量部混合される。
　前記木粉の表面にワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフィン系重合体）を付着さ
れた混合物を４０～８０℃に降温させて、ワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフィ
ン系重合体）により木粉を結合し、造粒して固化させてペレット化する。
【０３０２】
　配合物は、次のとおりである。
（１）木粉（檜粉、含水量：３重量部、粒径範囲：３０～２００μｍ、平均粒径：３５μ
ｍ）
（２）高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを
８０モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）
　高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを８０
モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）は、実施例１０１と同じ、高結晶
性高級α－オレフィン共重合体Aを用いる。
【０３０３】
（３）添加剤
　分散剤１：ステアリン酸ナトリウム
　分散剤２：ステアリン酸
　ブルーム防止剤１：有機アミノ酸誘導体
　混合材：ポリプロピレンパウダー
【０３０４】
　実施例１０３における、木粉、油分補充材、主たる結着剤、添加剤（混合材、分散剤、
ブルーム防止剤）及び温水の配合比等は、表１３の１，１３の２，１３の３に示すとおり
である。
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【表１３－３】

【０３０５】
　実施例１０３－１について
　木粉９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が５重量部を超えると、ペレット状
の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　木粉９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が５重量部未満では、ペレット状の
造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　油分補充剤が３重量部を超えると、油成分の超過では造粒物の硬度調整が必要になる。
　油分補充剤が３重量部未満では、分散性・相溶性が低下する。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
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　実施例１０３－２について
　木粉８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部を超えると、ペレット状
の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　木粉８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部未満では、ペレット状の
造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　油分補充剤が２重量部を超えると、油成分の超過では造粒物の硬度調整が必要になる。
　油分補充剤が２重量部未満では、分散性・相溶性が低下する。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が８重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が８重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１０３－３について
　木粉７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が９重量部を超えると、ペレット状
の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　木粉７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が９重量部未満では、ペレット状の
造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　油分補充剤が１重量部を超えると、油成分の超過では造粒物の硬度調整が必要になる。
　油分補充剤が１重量部未満では、分散性・相溶性が低下する。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が１７重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が１７重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
【０３０６】
　（結晶性樹脂の成形用ペレットの実施例１０４及び比較例１０４）
　３０～２００μｍの杉の木粉７０～９１重量部と、油分補充材として、合成オイル（高
結晶性高級α－オレフィン系重合体）０．１～３０重量部とを混ぜて、混練する。
　油分補充材としては、低温（４０℃以下）で溶融する高結晶性高級α－オレフィン系重
合体を用いる。
　３０～２００μｍの杉の木粉７０～９１重量部と、主たる結着剤として、下記製造ステ
ップ３で得られたワックス材料（高結晶性高級α－オレフィン系重合体）１～１５重量部
と、添加剤（分散剤、ブルーム防止剤、混合材、接着剤など）０～２０重量部とを、混合
機に投入し撹拌しつつ、４０～１００℃に昇温して、ワックス材料（高結晶性高級α－オ
レフィン系重合体）及び添加剤を溶融させて木粉と混合させる。
　そのとき、油分を補充した木粉と結着剤と添加剤と乳化用ワックス材料とを含む混合物
１００重量部に対して、希釈剤として水又は２０～８０℃の温水５～２０重量部混合され
る。乳化用ワックス材料は、希釈剤である温水に混ぜたものを、木粉、結着剤及び添加剤
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　前記木粉の表面にワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフィン系重合体）を付着さ
れた混合物を４０～８０℃に降温させて、ワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフィ
ン系重合体）により木粉を結合し、造粒して固化させてペレット化する。
【０３０７】
　配合物は、次のとおりである。
（１）木粉（檜粉、含水量：３重量部、粒径範囲：３０～２００μｍ、平均粒径：３５μ
ｍ）
（２）高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを
８０モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）
　高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを８０
モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）は、実施例１０１と同じ、高結晶
性高級α－オレフィン共重合体Aを用いる。
【０３０８】
（３）添加剤
　分散剤１：ステアリン酸ナトリウム
　分散剤２：ステアリン酸
　ブルーム防止剤１：有機アミノ酸誘導体
　混合材：ポリプロピレンパウダー
【０３０９】
　実施例１０４における、木粉、油分補充材、主たる結着剤、添加剤（混合材、分散剤、
ブルーム防止剤）、乳化用ワックス材料及び温水の配合比等は、表１４の１，１４の２，
１４の３に示すとおりである。
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【表１４－３】

【０３１０】
　実施例１０４－１について
　木粉９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部を超えると、ペレット状
の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　木粉９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部未満では、ペレット状の
造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部を超えると、粘着性及び造粒硬度が安定しない。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部未満では、粘着性及び相溶性が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１０４－２について
　木粉８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部を超えると、ペレット状
の造粒物の硬度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　木粉８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部未満では、ペレット状の
造粒物の結着力が低下するおそれがある。
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　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が７重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が７重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部を超えると、粘着性及び造粒硬度が安定しない。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部未満では、粘着性及び相溶性が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１０４－３について
　木粉７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部を超えると、ペレット状
の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　木粉７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部未満では、ペレット状の
造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が１７重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が１７重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部を超えると、粘着性及び造粒硬度が安定しない。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部未満では、粘着性及び相溶性が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
【０３１１】
　（結晶性樹脂の成形用ペレットの実施例１０５及び比較例１０５）
　３０～２００μｍの植物系粉体である竹の粉７０～９１重量部と、主たる結着剤として
、下記製造ステップ３で得られたワックス材料（高結晶性高級α－オレフィン系重合体）
１～１５重量部と、添加剤（分散剤、ブルーム防止剤、混合材、接着剤など）０～２０重
量部とを、混合機に投入し撹拌しつつ、４０～１００℃に昇温して、ワックス材料（高結
晶性高級α－オレフィン系重合体）及び添加剤を溶融させて竹の粉と混合させる。
　そのとき、竹の粉と結着剤と添加剤とを混ぜた混合物１００重量部に対して、希釈剤と
して水又は２０～８０℃の温水５～２０重量部混合される。
　前記竹の粉の表面にワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフィン系重合体）を付着
された混合物を４０～８０℃に降温させて、ワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフ
ィン系重合体）により竹の粉を結合し、造粒して固化させてペレット化する。
【０３１２】
　配合物は、次のとおりである。
（１）植物系粉体（竹の粉、含水量：３重量部、粒径範囲：３０～２００μｍ、平均粒径
：３５μｍ）
（２）高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを
８０モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）
　高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを８０
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性高級α－オレフィン共重合体Aを用いる。
【０３１３】
（３）添加剤
　分散剤１：ステアリン酸ナトリウム
　分散剤２：ステアリン酸
　ブルーム防止剤１：有機アミノ酸誘導体
　混合材：ポリプロピレンパウダー
【０３１４】
　実施例１０５における、竹の粉、油分補充材、主たる結着剤、添加剤（混合材、分散剤
、ブルーム防止剤）及び温水の配合比等は、表１５の１，１５の２，１５の３に示すとお
りである。
【表１５－１】
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【表１５－３】

【０３１５】
　実施例１０５－１について
　竹の粉９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部を超えると、ペレット
状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　竹の粉９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部未満では、ペレット状
の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
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　実施例１０５－２について
　竹の粉８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部を超えると、ペレット
状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　竹の粉８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部未満では、ペレット状
の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が１０重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が１０重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１０５－３について
　竹の粉７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部を超えると、ペレット
状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　竹の粉７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部未満では、ペレット状
の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が２０重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が２０重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　竹の粉が９１重量部を超えると、ペレット化しても崩れてしまうおそれがある。
　主たる合成樹脂が３重量部未満であると、樹脂の溶融粘度の低下効果が十分に発現せず
、１５重量部を超えると、樹脂ペレットから得られる成形品の強度、耐熱性、耐候性が低
下する。
　接着剤であるカルボキシメチルセルロース樹脂の配合量が１重量部未満であると、接着
粘度が低下し、固形保持力が低下し、３重量部を超えると、接着粘度が高まり分解しにく
くなる。
　温水が、８０℃を超えると、添加剤が蒸発し、作業性が悪い。
　温水が、４０℃未満であると、主たる合成樹脂及び添加剤が溶けにくい。
　温水の混合割合は、竹の粉、主たる樹脂系材料及び添加剤の混合物に対し、重量比で、
０．５～２倍である。
　０．５倍未満であると、混合物が混合しにくく、２倍を超えるとペレット化しにくい。
【０３１６】
　（結晶性樹脂の成形用ペレットの実施例１０６及び比較例１０６）
　３０～２００μｍの植物系粉体である竹の粉７０～９１重量部と、主たる結着剤として
、下記製造ステップ３で得られたワックス材料（高結晶性高級α－オレフィン系重合体）
１～１５重量部と、添加剤（分散剤、ブルーム防止剤、混合材、接着剤など）０～２０重
量部とを、混合機に投入し撹拌しつつ、４０～１００℃に昇温して、ワックス材料（高結



(124) JP 5674536 B2 2015.2.25

10

20

晶性高級α－オレフィン系重合体）及び添加剤を溶融させて竹の粉と混合させる。
　そのとき、竹の粉と結着剤と添加剤とを混ぜた混合物１００重量部に対して、水又は２
０～８０℃の温水５～２０重量部混合される。
　前記竹の粉の表面にワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフィン系重合体）を付着
された混合物を４０～８０℃に降温させて、ワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフ
ィン系重合体）により竹の粉を結合し、造粒して固化させてペレット化する。
【０３１７】
　配合物は、次のとおりである。
（１）植物系粉体（竹の粉、含水量：３重量部、粒径範囲：３０～２００μｍ、平均粒径
：３５μｍ）
（２）高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを
８０モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）
　高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを８０
モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）は、実施例１０１と同じ、高結晶
性高級α－オレフィン共重合体Aを用いる。
【０３１８】
（３）添加剤
　分散剤１：ステアリン酸ナトリウム
　分散剤２：ステアリン酸
　ブルーム防止剤１：有機アミノ酸誘導体
　混合材：ポリプロピレンパウダー
【０３１９】
　実施例１０６における、竹の粉、油分補充材、主たる結着剤、添加剤（混合材、分散剤
、ブルーム防止剤）及び温水の配合比等は、表１６の１，１６の２，１６の３に示すとお
りである。
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【表１６－３】

【０３２０】
　実施例１０６－１について
　竹の粉９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が８重量部を超えると、ペレット
状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　竹の粉９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が８重量部未満では、ペレット状
の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１０６－２について
　竹の粉８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が８重量部を超えると、ペレット
状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。



(128) JP 5674536 B2 2015.2.25

10

20

30

40

50

　竹の粉８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が８重量部未満では、ペレット状
の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が９重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が９重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１０６－３について
　竹の粉７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が９重量部を超えると、ペレット
状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　竹の粉７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が９重量部未満では、ペレット状
の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が１８重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が１８重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
【０３２１】
　（結晶性樹脂の成形用ペレットの実施例１０７及び比較例１０７）
　３０～２００μｍの植物系粉体である竹の粉７０～９１重量部と、主たる結着剤として
、下記製造ステップ３で得られたワックス材料（高結晶性高級α－オレフィン系重合体）
１～１５重量部と、添加剤（分散剤、ブルーム防止剤、混合材、接着剤など）０～２０重
量部とを、混合機に投入し撹拌しつつ、４０～１００℃に昇温して、ワックス材料（高結
晶性高級α－オレフィン系重合体）及び添加剤を溶融させて竹の粉と混合させる。
　そのとき、竹の粉と結着剤と添加剤とを混ぜた混合物１００重量部に対して、希釈剤と
して水又は２０～８０℃の温水５～２０重量部混合される。
　前記竹の粉の表面にワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフィン系重合体）を付着
された混合物を４０～８０℃に降温させて、ワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフ
ィン系重合体）により竹の粉を結合し、造粒して固化させてペレット化する。
【０３２２】
　配合物は、次のとおりである。
（１）植物系粉体（竹の粉、含水量：３重量部、粒径範囲：３０～２００μｍ、平均粒径
：３５μｍ）
（２）高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを
８０モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）
　高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを８０
モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）は、実施例１０１と同じ、高結晶
性高級α－オレフィン共重合体Aを用いる。
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【０３２３】
（３）添加剤
　分散剤１：ステアリン酸ナトリウム
　分散剤２：ステアリン酸
　ブルーム防止剤１：有機アミノ酸誘導体
　混合材：ポリプロピレンパウダー
【０３２４】
　実施例１０７における、竹の粉、油分補充材、主たる結着剤、添加剤（混合材、分散剤
、ブルーム防止剤）及び温水の配合比等は、表１７の１，１７の２，１７の３に示すとお
りである。
【表１７－１】
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【表１７－３】

【０３２５】
　実施例１０７－１について
　竹の粉９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が８重量部を超えると、ペレット
状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　竹の粉９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が８重量部未満では、ペレット状
の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１０７－２について
　竹の粉８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が９重量部を超えると、ペレット
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状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　竹の粉８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が９重量部未満では、ペレット状
の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が８重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が８重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１０７－３について
　竹の粉７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が１０重量部を超えると、ペレッ
ト状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　竹の粉７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が１０重量部未満では、ペレット
状の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると造粒時の硬度が不安定になる。、
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が１７重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が１７重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
【０３２６】
　（結晶性樹脂の成形用ペレットの実施例１０８及び比較例１０８）
　３０～２００μｍの植物系粉体である竹の粉７０～９１重量部と、主たる結着剤として
、下記製造ステップ３で得られたワックス材料（高結晶性高級α－オレフィン系重合体）
１～１５重量部と、添加剤（分散剤、ブルーム防止剤、混合材、接着剤など）０～２０重
量部とを、混合機に投入し撹拌しつつ、４０～１００℃に昇温して、ワックス材料（高結
晶性高級α－オレフィン系重合体）及び添加剤を溶融させて竹の粉と混合させる。
　そのとき、竹の粉と結着剤と添加剤と乳化用ワックス材料とを含む混合物１００重量部
に対して、希釈剤として水又は２０～８０℃の温水５～２０重量部混合される。乳化用ワ
ックス材料は、希釈剤である温水に混ぜたものを、木粉、結着剤及び添加剤に混合する。
　前記竹の粉の表面にワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフィン系重合体）を付着
された混合物を４０～８０℃に降温させて、ワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフ
ィン系重合体）により竹の粉を結合し、造粒して固化させてペレット化する。
【０３２７】
　配合物は、次のとおりである。
（１）植物系粉体（竹の粉、含水量：３重量部、粒径範囲：３０～２００μｍ、平均粒径
：３５μｍ）
（２）高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを
８０モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）
　高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを８０
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モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）は、実施例１０１と同じ、高結晶
性高級α－オレフィン共重合体Aを用いる。
【０３２８】
（３）添加剤
　分散剤１：ステアリン酸ナトリウム
　分散剤２：ステアリン酸
　ブルーム防止剤１：有機アミノ酸誘導体
　混合材：ポリプロピレンパウダー
【０３２９】
　実施例１０８における、竹の粉、油分補充材、主たる結着剤、添加剤（混合材、分散剤
、ブルーム防止剤）、乳化用ワックス材料及び温水の配合比等は、表１８の１，１８の２
，１８の３に示すとおりである。
【表１８－１】
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【表１８－３】

【０３３０】
　実施例１０８－１について
　竹の粉９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部を超えると、ペレット
状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　竹の粉９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部未満では、ペレット状
の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部を超えると、粘着性及び造粒硬度が安定しない。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部未満では、粘着性及び相溶性が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１０８－２について
　竹の粉８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部を超えると、ペレット
状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　竹の粉８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部未満では、ペレット状
の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
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　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が７重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が７重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部を超えると、粘着性及び造粒硬度が安定しない。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部未満では、粘着性及び相溶性が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１０８－３について
　竹の粉７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部を超えると、ペレット
状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　竹の粉７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部未満では、ペレット状
の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えてると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が１７重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が１７重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部を超えると、粘着性及び造粒硬度が安定しない。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部未満では、粘着性及び相溶性が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
【０３３１】
　実施例１０１～１０８及び比較例の評価（ペレットでの造粒時の評価）
　　造粒時の評価
　　造粒条件
　　混合機：全容：１００l 回転速度：６０rpm
　　造粒機：回転数９６rpm ・ダイスφ３．０mm
　　造流時、添加剤が多いと、造流品がソフトな感じになり、硬度が少しおちた。
　　造粒品の光沢と形状は安定した。
　　粉化率が増えた。
　　添加剤が少ないと、造粒品の硬度は、上がったが表面が茶褐色になってきた。
　　粉化率が少なく安定した。
【０３３２】
＜木質樹脂射出成形材料による射出成形について＞
【０３３３】
　実施例１０１～１０８の植物系樹脂ペレットを用いて、成形品を射出成形する方法は、
次のとおりである。
　実施例１０１～１０８の植物系樹脂ペレット１００重量部に対し、希釈のための結晶性
樹脂、例えばオレフィン系樹脂であるポリプロピレン（P.P.）８０～２６０重量部を、射
出成形機の可塑化シリンダで混合する。
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　結晶性樹脂は、実施例１０１～１０８の植物系樹脂ペレットに含まれる木粉及び植物系
粉末が、成形品の中に５６～５重量部含まれるように、配合される。
　成形温度は、１２５～２００℃で、電動式射出成形機及び油圧式射出成形機により射出
成形した。
【０３３４】
　射出成形の混練条件及び評価基準は、次のとおりであった。
（１）混練条件について
　１．ペレットを電動式射出成形機(型締力：６０トン、射出一回当たりの最大射出量：
８０ｇ、スクリュー径：３２ｍｍ)により、下記の条件で射出成形し、下記の判定基準に
より成形性を評価した。
　２．ペレットを油圧式射出成形機(型締力：６０トン、射出一回当たりの最大射出量：
７０ｇ、スクリュー径：３２ｍｍ)により、下記の条件で射出成形し、下記の判定基準に
より成形性を評価した。
　スクリュー：回転数６０ｒｐｍ
　設定温度 ：後部１７０℃、中部１７５℃、前部１８０℃
　ノズル１８０℃
　金型：耐衝撃性評価サンプル作製の場合、ＪＩＳ Ｋ７１１０に基づく金型
　　　　曲げ弾性評価サンプル作成の場合、ＪＩＳ Ｋ７１７１に基づく金型
（２）射出成形性の評価基準
　実施例１０１によれば、成形品の重量が９ｇおよび１０ｇのいずれの場合でも、射出成
形が良好である。（Ｔ‐１～３）
　ただし、成形品の重量７ｇの場合は、成形品が充填不足（ショート）ぎみになる。（Ｔ
‐４～５）
【０３３５】
（３）射出成形の植物系樹脂ペレット及び希釈のための樹脂（オレフィン系樹脂）の配合
割合並びに木質系粉末の充填率は、表２４に示すとおりである。
　植物系樹脂ペレットは、実施例１０１－１（木粉９０重量部含有）を用いた。
【表２４】

【０３３６】
（４）上記で得られた成形物を、射出成形性、可塑化能力、射出圧力・切換位置、射出時
間、強度、木質観、光沢について、評価したところ、次のとおりであった（表２５）。
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【表２５】

　・射出スピードの低速・高速ともに、成型性は良好である。（Ｔ‐１～５）
　・可塑化能力でも、安定時間内である。（Ｔ‐１～５）
　・射出圧力及び切り替え位置は、共に等圧・同位置であるのに対し切り替え位置は、安
定位置にある。（Ｔ‐２～５）
　・射出圧力に対し、射出時間もほぼ一定である。（Ｔ‐２～５）
　成形品の外観及び性能
　・ペレットの充填率により、木質観が現れる。（高充填）（Ｔ‐１～３）
　ただし、強度に変化が生じる。
　・低充填によると、光沢が増し着色も可能になる。（Ｔ‐４～５）
　強度の安定と、物性の安定がある。（Ｔ‐４～５）
【０３３７】
（５）上記で得られた成形物を、つぎの方法により相溶性、分散性、混合性、流動性、滞
留性、熱変化及び成型性の評価をおこなった。
・相溶性について
　相溶性については、前処理時と中間処理時に関係する。
　前処理の場合：前処理の場合の相溶性と言うのは、ステアリン酸を使い木粉とオレフィ
ン樹脂を反発しにくくし、くっつきやすい状態にもってく事に（相溶性）と言っている。
　中間処理の場合：前処理で出来た物を他のベース樹脂との相溶性である。ここでは、お
もに、添加剤である、ステアリン酸とか有機過酸化物を使いベース樹脂との相溶性をはか
る。
・分散性について
　分散性についても、前処理と中間処理での関係があるが、おもに前処理段階で分散しや
すく加工することで、中間処理時、多くのグレードのポリプロピレン（ＰＰ）に対応しや
すいと言うことである。なおかつ、中間処理で分散しにくい（だまになる）場合、添加剤
の追加調整で分散性を上げると言うことである。
・混合性について
　混合は、おもに中間的なものであり、前処理したものを、中間処理で綺麗に分散した状
態でＰＰ樹脂と木粉が混じりあっているかどうかと言うことである。
・流動性について
　流動性は、木粉とポリプロピレン（ＰＰ）の混じり合った物の流れの速さですテスト金
型での射出タイムを目安にする。
・滞留性について
　滞留は、混合した物をわざとシリンダの中で滞留させ、焼け状態を見たものである。
・熱変化について
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　混合物の熱のかけ方での幅（１７０～２１０℃）を測定したものである。
　上記の条件で成型した結果、相溶性、分散性、混合性、流動性、滞留性、熱変化もよく
、木質観等植物の表面に近い外観がありながらも、表面光沢を保ち、においの少ない製品
に仕上げることができた。
【０３３８】
　（非結晶性樹脂の成形用ペレットの実施例１０９及び比較例１０９）
　３０～２００μｍの植物系粉体である杉のセルロースパウダ７０～９１重量部と、主た
る結着剤として、下記製造ステップ３で得られたワックス材料（高結晶性高級α－オレフ
ィン系重合体）１～１５重量部と、添加剤（分散剤、ブルーム防止剤、混合材、接着剤な
ど）０～２０重量部とを、混合機に投入し撹拌しつつ、４０～１００℃に昇温して、ワッ
クス材料（高結晶性高級α－オレフィン系重合体）及び添加剤を溶融させてセルロースパ
ウダと混合させる。
　そのとき、セルロースパウダと結着剤と添加剤とを混ぜた混合物１００重量部に対して
、希釈剤として水又は２０～８０℃の温水５～２０重量部混合される。
　前記セルロースパウダの表面にワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフィン系重合
体）を付着された混合物を４０～８０℃に降温させて、ワックス材料（前記高結晶性高級
α－オレフィン系重合体）によりセルロースパウダを結合し、造粒して固化させてペレッ
ト化する。
【０３３９】
　配合物は、次のとおりである。
（１）植物系粉体（杉のセルロースパウダ、含水量：３重量部、粒径範囲：３０～２００
μｍ、平均粒径：３５μｍ）
（２）高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを
８０モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）
【０３４０】
　次に、高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィン
を８０モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）を実施例により、さらに詳
細に説明する。
　製造ステップ１（触媒成分の調製）
　触媒である、（１，２'－ジメチルシリレン）（２，１'－ジメチルシリレン）ビス（３
－トリメチルシリルメチルインデニル）ジルコニウムジクロライドを、次のようにして製
造した。
　窒素気流下、内容積２００ｍｌのシュレンク瓶に（１，２'－ジメチルシリレン）（２
，１'－ジメチルシリレン）ビス（インデン）２．５ｇ（７．２ｍｍｏｌ）とエーテル１
００ｍｌを加えた。－７８℃に冷却し、ｎ－ブチルリチウム（ｎ－ＢｕＬｉ）のヘキサン
溶液（１．６ｍｏｌ／Ｌ）を９．０ｍｌ（１４．８ｍｍｏｌ）加えた後、室温で１２時間
攪拌した。溶媒を留去し、得られた固体をヘキサン２０ｍｌで洗浄し減圧乾燥することに
よりリチウム塩を白色固体として定量的に得た。
　シュレンク瓶中、（１，２'－ジメチルシリレン）（２，１'－ジメチルシリレン）ビス
（インデン）のリチウム塩（６．９７ｍｍｏｌ）をＴＨＦ（テトラヒドロフラン）５０ｍ
ｌに溶解し、室温でヨードメチルトリメチルシラン２．１ｍｌ（１４．２ｍｍｏｌ）をゆ
っくりと滴下し１２時間攪拌した。溶媒を留去し、エーテル５０ｍｌ加えて飽和塩化アン
モニウム溶液で洗浄した。
　分液後、有機相を乾燥し、溶媒を除去することにより（１，２'－ジメチルシリレン）
（２，１'－ジメチルシリレン）ビス（３－トリメチルシリルメチルインデン）３．０４
ｇ（５．９ｍｍｏｌ）を得た（収率８４％）。
　次に、窒素気流下においてシュレンク瓶に、上記で得られた（１，２'－ジメチルシリ
レン）（２，１'－ジメチルシリレン）ビス（３－トリメチルシリルメチルインデン）３
．０４ｇ（５．９ｍｍｏｌ）とエーテル５０ｍｌを加えた。－７８℃に冷却し、ｎ－ブチ
ルリチウム（ｎ－ＢｕＬｉ）のヘキサン溶液（１．６モル／Ｌ）を７．４ｍｌ（１１．８
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ｍｍｏｌ）を加えた後、室温で１２時間攪拌した。
　溶媒を留去し、得られた固体をヘキサン４０ｍｌで洗浄することによりリチウム塩をエ
ーテル付加体として３．０６ｇを得た。
　このものの1Ｈ－ＮＭＲを求めたところ、次の結果が得られた。
1H-NMR(90MHz,THF-d8):δ0.04(s,-SiMe3,18H),0.48(s,-Me2Si-,12H),1.10(t,-CH3,6H),2.
59(s,-CH2-,4H),3.38(q,-CH2-,4H),6.2-7.7(m,Ar-H,8H)
【０３４１】
　窒素気流下で、上記で得られたリチウム塩３．０６ｇをトルエン５０ｍｌに懸濁させた
。－７８℃に冷却し、ここへ予め－７８℃に冷却した四塩化ジルコニウム１．２ｇ（５．
１ｍｍｏｌ）のトルエン（２０ｍｌ）懸濁液を滴下した。滴下後、室温で６時間攪拌した
。
　反応溶液の溶媒を留去後、得られた残渣をジクロロメタンにより再結晶化することによ
り（１，２'－ジメチルシリレン）（２，１'－ジメチルシリレン）ビス（３－トリメチル
シリルメチルインデニル）ジルコニウムジクロライドの黄色微結晶０．９ｇ（１．３３ｍ
ｍｏｌ）を得た（収率２６％）。
　このものの1Ｈ－ＮＭＲを求めたところ、次の結果が得られた。
1H-NMR(90MHz,CDCl3):δ0.0(s,―SiMe3-,18H),1.02,1.12(s,-Me2Si-,12H),2.51(dd,-CH2-
,4H),7.1-7.6(m,Ar-H,8H)
【０３４２】
　製造ステップ２（高結晶性高級α－オレフィン系重合体用モノマーの調製）
　リニアレン２６＋（商品名、出光興産株式会社製、主として炭素数２６以上のα－オレ
フィンの混合体））を減圧下（０．００６７～０．１３ｋＰａ）で蒸留し、留出温度２０
０～３００℃の留分であるモノマーを得た。この留分の組成比は、Ｃ２４：１．２質量％
（１．３モル％）、Ｃ２６：５６．８質量％（５８．７モル％）、Ｃ２８：３９．４質量
％（３７．７モル％）、Ｃ３０：２．６質量％（２．３モル％）であった。加熱乾燥した
内容積５００ｍｌのシュレンク瓶に、窒素雰囲気下で、モノマー５８６ｇ及びトルエン１
００ｍｌを入れ、乾燥窒素及び活性アルミナにて脱水処理した後、室温（２５℃）にて、
均一な上澄み溶液を抽出し、モノマーのトルエン溶液（濃度５０質量％）を得た。
【０３４３】
　製造ステップ３
　加熱乾燥した内容積１Ｌのオートクレーブに、前記製造ステップ２のモノマーのトルエ
ン溶液（濃度５０質量％）２００ｍｌを入れ、重合温度２５℃において均一溶液であるこ
とを確認した。これに、トリイソブチルアルミニウム０．５ｍｍｏｌ、前記製造ステップ
１で調製した（１，２'－ジメチルシリレン）（２，１'－ジメチルシリレン）ビス（３－
トリメチルシリルメチルインデニル）ジルコニウムジクロライド２μｍｏｌ及びジメチル
アニリニウムテトラキスペンタフルオロフェニルボレート８μｍｏｌを加え、８５℃で水
素を０．１５ＭＰａ張り込み、６０分間重合した。重合反応終了後、沈殿した反応物を室
温（２５℃）で分離し、トルエン及びアセトンにて洗浄した後、加熱・減圧下で、乾燥処
理することにより、高結晶性高級α－オレフィン共重合体５８．８ｇを得た。
　得られた高結晶性高級α－オレフィン共重合体は融点が７1.1℃、融解熱量（ΔＨ）が1
30.4Ｊ/g、分子量が31000、分子量分布が1.47、立体規則性指標M2が55.4mol%となり、広
角Ｘ線散乱強度分布における１５ｄｅｇ＜２θ＜３０ｄｅｇに観測される側鎖結晶化に由
来する、単一のピークＸ１が観測された。
（３）添加剤
　分散剤１：ステアリン酸ナトリウム
　分散剤２：ステアリン酸
　ブルーム防止剤１：有機アミノ酸誘導体
　混合材：スチレン系樹脂パウダー
【０３４４】
　実施例１０９における、セルロースパウダ、油分補充材、主たる結着剤、添加剤（混合
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に示すとおりである。
【表１９－１】
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【表１９－３】

【０３４５】
　実施例１０９－１について
　（木）セルロースパウダ９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部を超
えると、ペレット状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　（木）セルロースパウダ９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部未満
では、ペレット状の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
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　実施例１０９－２について
　（木）セルロースパウダ８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部を超
えると、ペレット状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　（木）セルロースパウダ８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部未満
では、ペレット状の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が１０重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が１０重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１０９－３について
　（木）セルロースパウダ７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部を超
えると、ペレット状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　（木）セルロースパウダ７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が７重量部未満
では、ペレット状の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が２０重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が２０重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　セルロースパウダが９１重量部を超えると、ペレット化しても崩れてしまうおそれがあ
る。
　結着剤たるパラフィン系ワックスが３重量部未満であると、樹脂の溶融粘度の低下効果
が十分に発現せず、１５重量部を超えると、樹脂ペレットから得られる成形品の強度、耐
熱性、耐候性が低下する。
　接着剤であるカルボキシメチルセルロース樹脂の配合量が１重量部未満であると、接着
粘度が低下し、固形保持力が低下し、３重量部を超えると、接着粘度が高まり分解しにく
くなる。
　温水が、８０℃を超えると、添加剤が蒸発し、作業性が悪い。
　温水が、４０℃未満であると、主たる合成樹脂及び添加剤が溶けにくい。
　温水の混合割合は、木粉、主たる樹脂系材料及び添加剤の混合物に対し、重量比で、０
．５～２倍である。
　０．５倍未満であると、混合物が混合しにくく、２倍を超えるとペレット化しにくい。
【０３４６】
　（非結晶性樹脂の成形用ペレットの実施例１１０及び比較例１１０）
　３０～２００μｍの植物系粉体である杉のセルロースパウダ７０～９１重量部と、主た
る結着剤として、下記製造ステップ３で得られたワックス材料（高結晶性高級α－オレフ
ィン系重合体）１～１５重量部と、添加剤（分散剤、ブルーム防止剤、混合材、接着剤な
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ど）０～２０重量部とを、混合機に投入し撹拌しつつ、４０～１００℃に昇温して、ワッ
クス材料（高結晶性高級α－オレフィン系重合体）及び添加剤を溶融させてセルロースパ
ウダと混合させる。
　そのとき、セルロースパウダと結着剤と添加剤とを混ぜた混合物１００重量部に対して
、希釈剤として水又は２０～８０℃の温水５～２０重量部混合される。
　前記セルロースパウダの表面にワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフィン系重合
体）を付着された混合物を４０～８０℃に降温させて、ワックス材料（前記高結晶性高級
α－オレフィン系重合体）によりセルロースパウダを結合し、造粒して固化させてペレッ
ト化する。
【０３４７】
　配合物は、次のとおりである。
（１）植物系粉体（杉のセルロースパウダ、含水量：３重量部、粒径範囲：３０～２００
μｍ、平均粒径：３５μｍ）
（２）高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを
８０モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）
　高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを８０
モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）は、実施例１０９と同じ、高結晶
性高級α－オレフィン共重合体Aを用いる。
【０３４８】
（３）添加剤
　分散剤１：ステアリン酸ナトリウム
　分散剤２：ステアリン酸
　ブルーム防止剤１：有機アミノ酸誘導体
　混合材：スチレン系樹脂パウダー
【０３４９】
　実施例１１０における、セルロースパウダ、油分補充材、主たる結着剤、添加剤（混合
材、分散剤、ブルーム防止剤）及び温水の配合比等は、表２０の１，２０の２，２０の３
に示すとおりである。
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【表２０－２】
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【表２０－３】

【０３５０】
　実施例１１０－１について
　（木）セルロースパウダ９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が８重量部を超
えると、ペレット状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　（木）セルロースパウダ９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が８重量部未満
では、ペレット状の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１１０－２について
　（木）セルロースパウダ８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が８重量部を超
えると、ペレット状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
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　（木）セルロースパウダ８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が８重量部未満
では、ペレット状の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が９重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が９重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１１０－３について
　（木）セルロースパウダ７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が８重量部を超
えると、ペレット状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　（木）セルロースパウダ７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が８重量部未満
では、ペレット状の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、可塑化能力が低下し、不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えても、ると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が１９重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が１９重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
【０３５１】
　（非結晶性樹脂の成形用ペレットの実施例１１１及び比較例１１１）
　３０～２００μｍの植物系粉体である杉のセルロースパウダ７０～９１重量部と、主た
る結着剤として、下記製造ステップ３で得られたワックス材料（高結晶性高級α－オレフ
ィン系重合体）１～１５重量部と、添加剤（分散剤、ブルーム防止剤、混合材、接着剤な
ど）０～２０重量部とを、混合機に投入し撹拌しつつ、４０～１００℃に昇温して、ワッ
クス材料（高結晶性高級α－オレフィン系重合体）及び添加剤を溶融させてセルロースパ
ウダと混合させる。
　そのとき、セルロースパウダと結着剤と添加剤とを混ぜた混合物１００重量部に対して
、希釈剤として水又は２０～８０℃の温水５～２０重量部混合される。
　前記セルロースパウダの表面にワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフィン系重合
体）を付着された混合物を４０～８０℃に降温させて、ワックス材料（前記高結晶性高級
α－オレフィン系重合体）によりセルロースパウダを結合し、造粒して固化させてペレッ
ト化する。
【０３５２】
　配合物は、次のとおりである。
（１）植物系粉体（杉のセルロースパウダ、含水量：３重量部、粒径範囲：３０～２００
μｍ、平均粒径：３５μｍ）
（２）高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを
８０モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）
　高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを８０
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性高級α－オレフィン共重合体Aを用いる。
【０３５３】
（３）添加剤
　分散剤１：ステアリン酸ナトリウム
　分散剤２：ステアリン酸
　ブルーム防止剤１：有機アミノ酸誘導体
　混合材：スチレン系樹脂パウダー
【０３５４】
　実施例１１１における、セルロースパウダ、油分補充材、主たる結着剤、添加剤（混合
材、分散剤、ブルーム防止剤）及び温水の配合比等は、表２１の１，２１の２，２１の３
に示すとおりである。
【表２１－１】
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【表２１－３】

【０３５５】
　実施例１１１－１について
　（木）セルロースパウダ９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が８重量部を超
えると、ペレット状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　（木）セルロースパウダ９０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が８重量部未満
では、ペレット状の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１１１－２について
　（木）セルロースパウダ８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が９重量部を超
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えると、ペレット状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　（木）セルロースパウダ８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が９重量部未満
では、ペレット状の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えても、ると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が８重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が８重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１１１－３について
　（木）セルロースパウダ７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が１０重量部を
超えると、ペレット状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　（木）セルロースパウダ７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が１０重量部未
満では、ペレット状の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が１７重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が１７重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
【０３５６】
　（非結晶性樹脂の成形用ペレットの実施例１１２及び比較例１１２）
　３０～２００μｍの植物系粉体である杉のセルロースパウダ７０～９１重量部と、主た
る結着剤として、下記製造ステップ３で得られたワックス材料（高結晶性高級α－オレフ
ィン系重合体）１～１５重量部と、添加剤（分散剤、ブルーム防止剤、混合材、接着剤な
ど）０～２０重量部とを、混合機に投入し撹拌しつつ、４０～１００℃に昇温して、ワッ
クス材料（高結晶性高級α－オレフィン系重合体）及び添加剤を溶融させてセルロースパ
ウダと混合させる。
　そのとき、セルロースパウダと結着剤と添加剤と乳化用ワックス材料とを含む混合物１
００重量部に対して、希釈剤として水又は２０～８０℃の温水５～２０重量部混合される
。乳化用ワックス材料は、希釈剤である温水に混ぜたものを、セルロースパウダ、結着剤
及び添加剤に混合する。
　前記セルロースパウダの表面にワックス材料（前記高結晶性高級α－オレフィン系重合
体）を付着された混合物を４０～８０℃に降温させて、ワックス材料（前記高結晶性高級
α－オレフィン系重合体）によりセルロースパウダを結合し、造粒して固化させてペレッ
ト化する。
【０３５７】
　配合物は、次のとおりである。
（１）植物系粉体（杉のセルロースパウダ、含水量：３重量部、粒径範囲：３０～２００
μｍ、平均粒径：３５μｍ）
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（２）高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを
８０モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）
　高結晶性高級α－オレフィン系重合体（炭素数１６～４０の高級α－オレフィンを８０
モル％以上含有するモノマーを重合して得られたもの）は、実施例１０９と同じ、高結晶
性高級α－オレフィン共重合体Aを用いる。
【０３５８】
（３）添加剤
　分散剤１：ステアリン酸ナトリウム
　分散剤２：ステアリン酸
　ブルーム防止剤１：有機アミノ酸誘導体
　混合材：スチレン系樹脂パウダー
【０３５９】
　実施例１１２における、セルロースパウダ、油分補充材、主たる結着剤、添加剤（混合
材、分散剤、ブルーム防止剤）及び温水の配合比等は、表２２の１，２２の２，２２の３
に示すとおりである。
【表２２－１】
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【表２２－３】

【０３６０】
　実施例１１２－１について
　（木）セルロースパウダ７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部を超
えると、ペレット状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　（木）セルロースパウダ７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部未満
では、ペレット状の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部を超えると、粘着性及び造粒硬度が安定しない。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部未満では、粘着性及び相溶性が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１１２－２について
　（木）セルロースパウダ８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部を超
えると、ペレット状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　（木）セルロースパウダ８０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部未満
では、ペレット状の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
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　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が７重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が７重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部を超えると、粘着性及び造粒硬度が安定しない。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部未満では、粘着性及び相溶性が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
　実施例１１２－３について
　（木）セルロースパウダ７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部を超
えると、ペレット状の造粒物の粘度が増していき、木粉の分散効果に影響が出てくる。
　（木）セルロースパウダ７０重量部に対して、結着剤たるワックス材料が４重量部未満
では、ペレット状の造粒物の結着力が低下するおそれがある。
　分散剤１が１重量部を超えると、造粒時の硬度が不安定になる。
　分散剤１が１重量部未満では、主たる結着剤の分散補助能力が低下する。
　分散剤２が１重量部を超えると、可塑化能力が低下する。
　分散剤２が１重量部未満では、摩擦温度変化が激しくなる。
　ブルーム防止剤が１重量部を超えても、ブルーム効果にあまり変化はないので、添加す
る必要性に乏しい。
　ブルーム防止剤が１重量部未満では、ブルーム状態を抑制できないおそれがある。
　混合剤が１７重量部を超えると、添加剤の調整と、重量と共に硬度が不安定になる。
　混合剤が１７重量部未満では、変化はないが重量と共に添加剤の調整が必要。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部を超えると、粘着性及び造粒硬度が安定しない。
　希釈剤（乳化ワックス）が６重量部未満では、粘着性及び相溶性が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部を超えると、圧縮度が低下する。
　希釈剤（水）が１５重量部未満では、硬度の変化が激しい。
【０３６１】
　造粒時の評価
　　造粒条件
　　混合機：全容：１００l 回転速度：６０rpm
　　造粒機：回転数９６rpm ・ダイスφ３．０mm
　混合時混合剤が多いと均等に混合しにくい状態であった。
　造粒時混合品が造粒されない状態のまま排出されている物もあった。
　粉化率が、多く見られた。
　混合剤が少ない場合、安定して造粒され、粉化もなかった。
【０３６２】
＜木質樹脂射出成形材料による射出成形について＞
【０３６３】
　実施例１０９～１１２の植物系樹脂ペレットを用いて、成形品を射出成形する方法は、
次のとおりである。
　実施例１０９～１１２の植物系樹脂ペレット１００重量部に対し、希釈のための非結晶
性樹脂、例えばスチレン系パウダーを８０～２６０重量部を、射出成形機の可塑化シリン
ダで混合する。
　非結晶性樹脂は、実施例１０９～１１２の植物系樹脂ペレットに含まれる木粉及び植物
系粉末が、成形品の中に５６～５重量部含まれるように、配合される。
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　成形温度は、１２５～２００℃で成形した。
【０３６４】
　射出成形の混練条件及び評価基準は、次のとおりであった。
（１）混練条件について
　１．ペレットを電動式射出成形機(型締力：６０トン、射出一回当たりの最大射出量：
８０ｇ、スクリュー径：３２ｍｍ)により、下記の条件で射出成形し、下記の判定基準に
より成形性を評価した。
　２．ペレットを油圧式射出成形機(型締力：６０トン、射出一回当たりの最大射出量：
７０ｇ、スクリュー径：３２ｍｍ)により、下記の条件で射出成形し、下記の判定基準に
より成形性を評価した。
　スクリュー：回転数６０ｒｐｍ
　設定温度 ：後部１９０℃、中部１９５℃、前部２００℃
　ノズル２００℃
　金型：耐衝撃性評価サンプル作製の場合、ＪＩＳ Ｋ７１１０に基づく金型
　　　　曲げ弾性評価サンプル作成の場合、ＪＩＳ Ｋ７１７１に基づく金型
【０３６５】
（２）射出成形性の評価基準
　実施例１０８によれば、成形品の重量が１０ｇおよび１１ｇのいずれの場合でも、射出
成形が良好である。（Ｔ‐１１～１３）
　ただし、成形品の重量９ｇの場合は、成形品が充填不足（ショート）ぎみになる。（Ｔ
‐１４～１５）
【０３６６】
（３）射出成形の植物系樹脂ペレット及び希釈のための樹脂（スチレン系樹脂）の配合割
合並びに木質系粉末の充填率は、表２６に示すとおりである。
　植物系樹脂ペレットは、実施例１０９－１（木粉９０重量部含有）を用いた。
【表２６】

【０３６７】
（４）上記で得られた成形物を、射出成形性、可塑化能力、射出圧力・切換位置、射出時
間、強度、木質観、光沢について、評価したところ、次のとおりであった（表２７）。



(159) JP 5674536 B2 2015.2.25

10

20

30

40

50

【表２７】

【０３６８】
　・射出圧力及び切り替え位置は、共に等圧・同位置であるのに対し、切り替え位置は、
安定位置にある。（Ｔ‐１２～１５）
　・射出圧力に対し、射出時間もほぼ一定である。（Ｔ‐１３～１５）
　・可塑化能力でも、安定時間内である。（Ｔ‐１２～１５）
　成形品の外観及び性能
　・ペレットの充填率により、木質観が現れる。（高充填）
　ただし、強度に変化が生じる。（Ｔ‐１１～１３）
　あまり入れすぎると、溶融温度が少し高いため、臭気がでる。（Ｔ‐１１～１３）
　・低充填によると、光沢が増し着色も可能になるが、木質観もある程度出る。（Ｔ‐１
４～１５）
　強度の安定と、物性の安定がある。（Ｔ‐１５）
【０３６９】
（５）上記で得られた成形物を、つぎの方法により相溶性、分散性、混合性、流動性、滞
留性、熱変化及び成型性の評価をおこなった。
・相溶性について
　相溶性については、前処理時と中間処理時に関係する。
　前処理の場合：前処理の場合の相溶性と言うのは、ステアリン酸を使い木粉とオレフィ
ン樹脂を反発しにくくし、くっつきやすい状態にもってく事に（相溶性）と言っている。
　中間処理の場合：前処理で出来た物を他のベース樹脂との相溶性である。ここでは、お
もに、添加剤である、ステアリン酸とか有機化酸化物を使いベース樹脂との相溶性をはか
る。
・分散性について
　分散性についても、前処理と中間処理での関係があるが、おもに前処理段階で分散しや
すく加工することで、中間処理時、いくつもの、グレードポリプロピレン（ＰＰ）に対応
しやすいと言うことである。なおかつ、中間処理で分散しにくい（だまになる）場合、添
加剤の追加調整で分散性を上げると言うことである。
・混合性について
　混合は、おもに中間的なものであり、前処理したものを、中間処理で綺麗に分散した状
態でＰＰ樹脂と木粉が混じりあっているかどうかと言うことである。
・流動性について
　流動性は、木粉とポリプロピレン（ＰＰ）の混じり合った物の流れの速さですテスト金
型での射出タイムを目安にする。
・滞留性について
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　滞留は、混合した物をわざとシリンダの中で滞留させ、焼け状態を見たものである。
・熱変化について
　混合物の熱のかけ方での幅（１７０～２１０℃）を測定したものである。
　上記の条件で成型した結果、相溶性、分散性、混合性、流動性、滞留性、熱変化もよく
、木質観等植物の表面に近い外観がありながらも、表面光沢を保ち、においの少ない製品
に仕上げることができた。
【符号の説明】
【０３７０】
　１０，１１０ 射出成形装置
　１２，１１２ 可塑化シリンダ
　１２ａ，１１２ａ ノズル
　１３ａ，１１３ａ ホッパ
　１３ｂ，１１３ｂ 混合部
　１４，１１４ バンドヒータ
　１４ａ，１１４ａ 第１のバンドヒータ
　１４ｂ，１１４ｂ 第２のバンドヒータ
　１４ｃ，１１４ｃ 第３のバンドヒータ
　１４ｄ，１１４ｄ 第４のバンドヒータ
　１６，１１６ ノズル
　１８，１１８ スクリュー
　２０，１２０ 金型
　２２，１２２，１２２ａ，１２２ｂ スプル
　２６，１２６ キャビティ
　３０，１３０ 第１金型
　３２，１３２ 固定部
　４０，１４０ 金型部
　５０，１５０ 第２金型
　１３０ａ 冷温水孔
　１３４ エア孔
　１３６ シリンダ装填孔
　１４２ ガス抜き兼ガス注入孔
　１４４ ガス孔
　１４６ エアシリンダ
　１４８ バルブ
　１５０ａ 冷温水孔
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