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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　木材の密圧装置において、１段又は多段式熱プレスの固定側熱盤上に、縦・横に、無数
の円錐台状の穴を穿設した穴あき金属板を、円錐台状に加工した穴が逆になるよう敷設し
、該穴あき金属板の上に、被処理木材を載置し、鋼板を介して可動側熱盤を押圧し、圧密
処理することを特徴とする木材圧密処理方法。
【請求項２】
　木材の密圧装置において、１段又は多段式熱プレスの固定側熱盤上に敷設する，縦・横
に、無数の円錐台状の穴を穿設し、かつ、被処理木材に接する面の反対側に、溝切り加工
を施した穴あき溝切り金属板を設け、該穴あき溝切り金属板に被処理木材を載置し、圧締
した際に加工した穴から発生する加熱水蒸気を、溝及び円錐台状の穴を介して、均一に圧
密処理中の被処理木材に送り込むことを特徴とする木材圧密処理方法。
【請求項３】
　被処理木材の水分含有率が、５０％以上であることを特徴とする請求項１または２に記
載の木材圧密処理方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、木材圧密処理方法に関するものである。
【背景技術】
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【０００２】
　木材の熱プレス圧密装置に、プレスする面を多孔質の材料で形成する圧密装置がある（
例えば、特許文献１参照）。
【０００３】
　また、木材の熱プレス圧密装置の熱盤の木材と接触する接触面は、木材が鉄イオン汚染
により黒色化しない材質からなることが好ましく、ステンレス鋼やアルミニウム鋼、また
メッキされた普通鋼が良いとされている。（特許文献２参照）
【０００４】
　さらに、圧密処理を施す木材の含水率が高すぎる場合には、固定化処理中に木材に割れ
や裂け等の損傷が発生し、歩留まりが悪くなると共に、固定化処理後における木材の乾燥
に起因して、収縮等の変形が著しく製品としての価値を失うことがある、とされている（
特許文献２参照）。
【特許文献１】特開平８－９０５１６号公報
【特許文献２】特開２００３－５３７０５号公報
【０００５】
　従来の木材の圧密方法は、乾燥木材（２５％以下）を圧力容器内で水蒸気により軟化点
以上に加熱圧縮後、高温・高圧の水蒸気を導入する方法や、密閉可能な金型の互いに対向
する熱盤間に木材を収容して、熱盤により木材を軟化点以上に加熱するとともに、圧縮し
た状態で高温・高圧の水蒸気を導入する方法などがある。
【０００６】
　しかし、どの方法も実用化の段階であるものの、節の多い木材は、実際の処理にはほと
んど使用されていないのが実状である。
【０００７】
　その理由は、節を含めその近くの部分では含水率が高い場合が多く、処理中に木材中の
水分が蒸気化し割れや裂け等の損傷が発生する。また、節の繊維方向が処理木材の繊維方
向と直角のため、圧締することにより繊維が潰されて処理後に節が抜けてしまうからであ
る。
【０００８】
　そして、圧密処理には、金網や透水性のシート、または、金属製の穴あき板が使用され
るが、破れる等の耐久性の問題や、節などが網や金属盤にめり込んで取れなくなるという
問題が生じている。
【０００９】
　さらに、圧密処理の対象とされる軟質材であるスギは、伐採直後では、辺材が１６０％
程度、心材が５５％程度もあり、乾燥するためのエネルギや時間を多大に消費するという
欠点がある。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１０】
　本発明は、このような木材を圧密する方法として、第１の課題として、加熱・高温・高
圧処理をされる場合の実用化の問題となっていた、節の存在する被処理木材や、高含水率
材について圧密処理することを可能とする方法を開発することであり、また、第２の課題
としては、被処理木材を均一に密圧処理する方法を開発するものである。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　そこで、本発明は上記目的を達成するために、１段又は多段式熱プレスの熱盤間に、縦
・横に、無数の円錐台状の穴を穿設した穴あき金属板を、円錐台状に加工した穴が逆にな
るよう敷設し、該穴あき金属板の上に、被処理木材を載置し、鋼板を介して可動側熱盤を
押圧し、圧密処理することを特徴し、熱盤を上下に開放した際、穴あき金属板から圧密処
理された木材を容易に取り除くことを可能としたものである。
【００１２】
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　また、穴あき金属板の被処理木材に接する面の反対側に溝切り加工を施し、圧締した際
に発生する加熱水蒸気を、蒸気爆発を起こさせることなく加工した円錐台状の穴及び溝を
介して、均一に圧密処理中の被処理木材に送り込めるように構成したものである。
【発明の効果】
【００１３】
　上記第１の課題解決手段による効果は次のとおりである。すなわち、１段又は多段式熱
プレスの熱盤間に、縦・横に、無数の円錐台状の穴を穿設した穴あき金属板を、円錐台状
に加工した穴が逆になるよう敷設するため、該穴あき金属板に、圧締により木材の節を含
む面が押し付けられ、穴を含む金属板の面に、被処理木材の節がめり込もうとしても、円
柱形の穴であれば、節の一部が穴にめり込んで押し付けられ抜けなくなるが、本発明によ
ると、円錐台状に加工した穴に穿設しており、その結果、めり込んでも穴に広がりの角度
がついているため容易に抜けるものである。
【００１４】
　また、第２の課題解決手段による効果は次のとおりである。すなわち、含水率の５０％
を超える被処理木材は、熱盤により圧締した際に加熱蒸気により爆発し裂けてしまうが、
穴あき金属板の被処理木材に接する面の反対側に加工された溝により、１箇所の穴内に蒸
気を留めることなく、溝を介して他の穴にも蒸気を均一に圧密処理中の木材に送ることが
できる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１５】
　以下、図面とともに、本発明の木材圧密処理方法の好適な実施の形態について、詳細に
説明する。図１は、被処理木材の圧密装置の熱圧部分の断面図、図２は、本発明に使用す
る穴あき金属板の平面図、図３は、本発明に使用する穴あき金属板の断面図、図４は、各
穴を通る溝を形成した穴あき金属板の平面図、図５は、本発明に使用する穴あき溝切り金
属板の断面である。
【００１６】
　この発明の第一の発明の一実施例を詳述すると、木材の密圧装置において、１段又は多
段式熱プレスの固定側熱盤（３）上に、縦・横に、無数の円錐台状の穴を穿設した穴あき
金属板（４）を、円錐台状に加工した穴（７）が逆になるよう敷設し、該穴あき金属板（
４）の上に、被処理木材（５）を載置し、鋼板（６）を介して可動側熱盤（１）を押圧し
、圧密処理することを特徴とする木材圧密処理方法から構成される。
【００１７】
　図１に示す木材の圧密装置の熱圧部分において、（１）は、可動側熱盤、（２）は、木
材の圧密厚さを調整するための金属板、（３）は固定側熱盤である。被処理木材（５）を
圧密する際、ステンレス鋼の穴あき金属板（４）を固定側熱盤（３）の上に敷設し、被処
理木材（５）を載置して、さらに平滑なステンレス鋼板（６）を、該被処理木材（５）を
挟み込むように載置して、可動側熱盤（１）でプレスするものである。
【００１８】
　さらに、この発明の第二の発明の一実施例を詳述すると、木材の密圧装置において、１
段又は多段式熱プレスの固定側熱盤（３）上に敷設する、縦・横に、無数の円錐台状の穴
（７）を穿設し、かつ、被処理木材（５）に接する面の反対側に、溝（８）切り加工を施
した穴あき溝切り金属板（４′）を設け、該穴あき溝切り金属板（４′）に被処理木材（
５）を載置し、圧締した際に加工した穴（７）から発生する加熱水蒸気を、溝（８）及び
円錐台状の穴（７）を介して、均一に圧密処理中の被処理木材に送り込むことを特徴とす
る木材圧密処理方法から構成される。
【００１９】
　また、これら第一の発明及び第二の発明で使用される被処理木材（５）の水分含有率は
、５０％以上である。
【００２０】
　尚、穴あき金属板（４）の具体的な構成を図２において示すと、穴あき金属板（４）の
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平面図であるが、円錐台状の穴（７）は、縦・横方向に等間隔で配置されており、具体的
な一例としては、穴あき金属板（４）の断面で、円錐台状の穴（７）が被処理木材（５）
に接する面で、直径は６mm、穴の間隔は２mm、固定側の熱盤３に接する面で直径は５mm、
穴の間隔は３mmに加工し、該穴の傾斜角は１４°である。
【００２１】
　さらに、図４に示すように、穴あき金属板（４）に穿設し円錐台状の穴（７）は、縦・
横等間隔で配置され、各穴（７）は菱形状に溝（８）で結ばれている。図５に示すように
、穴あき溝切り金属板（４′）の断面は、円錐台状の穴（７）が被処理木材（５）に接す
る面で直径は６mm、穴の間隔は２mm、固定側熱盤（３）に接する面で直径は５mm、穴（７
）の間隔は３mmに加工した。穴（７）の傾斜角は１４°である。溝（８）は深さ１mm、幅
１．６mmである。
【００２２】
　上記穴あき溝切り金属板（４′）を使用して図１の仕様でスギ板材を、被処理木材（５
）として圧密処理を行った。圧密処理条件は、長さ４００mm、巾１５０mm、厚さ６mm、含
水率８９％のスギ板材を、熱盤温度２００℃、圧縮率５０％で１時間熱圧締した。熱盤間
では蒸気圧力の調整をせず、蒸気を開放した。圧締が終了するとすぐに熱盤の間隔を広げ
、１／２の厚さになったスギ板材を取り出し、常温になるまで冷却した。
【００２３】
　さらに、上記圧密処理木材の圧密固定化確認試験を行った。圧密処理により得られた木
材を長さ方向に８０mmづつ４枚に切断し、２枚を３０℃の水に１時間浸漬後１０５℃で２
４時間乾燥させて側面中央部厚さを測定した。また、残りの２枚を沸騰中に１時間浸漬後
１０５℃で２４時間乾燥させて側面中央部厚さを測定した。放射方向における厚さ変化率
を、変化率（％）＝（浸漬または煮沸後の全乾厚さ÷圧密固定処理後の厚さ－１）×１０
０として計算した結果、水浸漬処理材の変化率は平均４．８％、煮沸処理材の変化率は平
均１４．０％であった。
【００２４】
　比較として、穴あき金属板（４）の替わりに穴の開いていないステンレス鋼を挿入し、
含水率が５０％を超えるスギ板材を熱圧締した結果、木材が何箇所も繊維状に裂けて、板
材としての形状をなさなかった。
【産業上の利用可能性】
【００２５】
　この発明によると、木材の圧密処理方法の技術を確立し、実施することにより産業上の
利用可能性を有する。
【図面の簡単な説明】
【００２６】
【図１】本発明の一実施例を示す木材圧密処理装置の断面図である。
【図２】本発明に使用する穴あき金属板の平面図である。
【図３】本発明に使用する穴あき金属板の拡大断面である。
【図４】本発明に使用する穴あき溝切り金属板の平面図である。
【図５】本発明に使用する穴あき溝切り金属板の断面図である。
【符号の説明】
【００２７】
　１　可動側熱盤
　２　厚さ調整板
　３　固定側熱盤
　４　穴あき金属板
　４′穴あき溝切り金属板
　５　被処理木材
　６　平滑な金属板
　７　円錐台状の穴
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【図３】



(7) JP 4269004 B2 2009.5.27

【図４】

【図５】
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