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　3． 合板の透明塗装の覚えかた

　家具，キャビネットその他一般木工塗装におけるよ

うな入念な工程，或いはハンドクラフト的な作業は，

大形の材料を多量に扱う合板素材塗装においてはとる

ことができない。然し各工程の持つ意義は合板素材塗

装にあっても全く変りないから，その基礎をよく理解

しておくことが望ましい。

　（1） 合板に適用される透明塗装

　  i） ワックス仕上げ

　家具，キャビネット塗装等におけるワックス仕上げ

は，木材の持つしっとりとした材質感を表現すること

ができる。米国ではワックス仕上げ合板がかなり市場

に出されていると聞くが，木材素地を殆んどそのまゝ

表現する方法であるから，樹種そのものに備わった色

調，その他の性質によって仕上りが左右される。従っ

て淡色のものが多い道産広葉樹合板には適用の可能性

がうすいようにも思われる。

　然し，カバ或いはシナ，特に後者において，比較的

濃色の下地着色を行なった後にワックス仕上げを適用

すれば，かなりの製品が期待できそうである。勿論こ

のためには生産に伴なう技術的，機械的問題をよく検

討する必要がある。表面性能的には問題があるとして

も，ホットメルト，ヒートロール塗工等の適用が可能

なら面白い。

  ii）オイルフィニッシュ

  表面性能的にはワックス仕上げと同様問題はある
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が，合板の表板厚さを十分にとり，着色および吸込み

どめの下塗りを巧く行なえば，後はオイルの研ぎ込み

方法を工夫，機械化すれば合板にも適用できる。最近

家具，キャビネットではオイルとワックスの混合使用

によりかなり簡略された工程でのオイルフィニッシュ

に成功している例もあり，一応考えてよい塗装法であ

ろう。

　（2） 一般クリヤ塗装

　ラッカー或いはワニス，合成樹脂塗料を用いた標準

的な塗装法で，現在の透明塗装合板の多くは，多少の

工程的な違いはあっても皆この部類に入るようであ

る。

  i） 着色剤

　一般木材塗装に用いられる着色剤には第14表に示す

ようなものがあり，それぞれ用いる原料，溶剤，着色

法が異なるとともに，その性能効果も様々である。然

し，合板が対象になると機械的な手段をこうずること

になるから，自ら制限される。着色剤には，染料，顔

料を併用し，また塗料，溶剤の種類によって着色剤の

変色褪色等の障害を生じないことが必要である。

　着色剤に染料のみを用いたクリヤワニス類は，木材

固有の色むらや着色むらを避け難く，また有色顔料の

みを多量に用いると透明性に欠け不鮮明になり易い。

染料と有色顔料を併用するのは，これらの欠点を補な

い鮮明な木目を期待できるからである。何れにせよ自

家配合によるときは専門家の意見をよく聞き，また塗

料メーカーに依頼して望む色の着色剤を作成して貰う

のがよい。

  ii）着色法

　合板素材塗装における着色法には，カラークリヤ塗

料による直接塗工着色，ぼかし塗装着色，或いは両者

の併用，目止め着色等が考えられる。従って用いられ

る塗料類には，下

塗り，中塗りその

他を含めて各種の

ものがあり，第15

表9）に示すように

その特質，性能も

様々であるが，機

械塗工，乾燥，研

削等の作業性にひ

びいて来るから，

その選択には注意

を要する。

　カラークリヤ塗

料による直接着色

：道産広葉樹合板

の透明塗装には最

も勧められるもの

と思う。ローラー

コーターにより着

色クリヤを塗工

し，或る程度の目

止めを兼ねながら

第14表　木材用着色剤の種類と得失
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第15表　合板素材用塗料の性能比較

下塗り着色を行なうものである。木目を美しく表現

し，着色むらを防ぐために染料と有色顔料を併用す

る。着色後の研削性と目止め効果を期待するには，適

当な体質顔料を添加する。

　鮮明かつ均一な着色効果を期待するにはローラーコ

ーターでの圧縮ぬりが勧められるが，塗付ロール2回

転目からの塗付かすれ，或いは合板の表面欠点が出易

いから注意する。塗付ロール2回転目からの塗付かす

れを防ぐには塗付ロールとドクターロールのクリヤラ

ンスを大きくして塗付量を多目にするか，塗付ロール

にドクターブレードを付属させるのが有効である。吸

込み過多による塗付むらを生ずる場合は，クリヤ或は

トーナーとして下塗りを行ない，ウェット状態でカラ

ークリヤを塗工する。

　リバースコーターで或る程度のしごき塗りを行なえ

は，ローピングの発生を抑えて平滑な塗装面をうる。

然し，しごきが過度になると合板の表面欠点，コアー

の欠点による障害

を生じ易いから，

ばかし塗装法より

も台板合板の仕上

げをよく吟味する

必要がある。また

しごきの過度は塗

工後の導管孔部で

の塗料の浮上りに

よる斑点の発生を

みる。これは硬材

表板合板に著るし

い。

　直接着色法の適

用樹脂としてはセ

ン，タモ，ナラ，

ブナ，カバ等殆ん

どものが上げられ

るが，シナは単板

切削時の表面欠

点，研削欠点が目

立ち易いから，やや濃色とするか，或いはぼかし塗装
法に準じた方が安全である。特にリバースコーターで
のしごき塗りは適当でない。
　下塗りを行なってからさらに同様工程で着色する場
合はぼかし塗装に近いが，セン，タモ，ナラのような
環孔材では，リバースローラーコーターでしごき塗り
を行なうと，導管孔が強く着色されて木目が非常に鮮
明になる。
　ぼかし塗装着色：
　ぼかし塗装は適当な下塗り或いは目止めを行なった
後に，カラークリヤ塗料により着色塗装する方法であ
る。透明塗料を含めローラーコーター，フローコータ
ー塗付法には，第16表9）に示すような長所，短所があ
る。ぼかし塗装においては比較的厚ぬりになるから，
ローラーコーターではローピングを防ぐためリバース
コート方式をとることが勧められる。また吸込みむら
による着色むらを避けるため，下塗り目止めを確実に
する必要がある。ぼかし塗装では後からの欠点の補修
が先ず困難だからである。
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第16表　カラークリヤ，透明クリヤの塗装機による塗装の特徴

　目止め着色：
　導管孔の大きい環孔材の平滑仕上げを得るには
素地の目止めを完全にする。合板素材の目止めを
行なうにはしごきタイプのリバースローラーコー
ターが適当で，その際目止め割に適当な着色剤を
添加すれば，着色と目止めを同時に行なうことが
できる。完全に導管孔を充填するには，比較的低
粘度の目止め剤から高粘度のものへ2～3回のリ
バースコートが必要で、条件が適当なら殆んど研
削を要しないくらいの仕上げ面が得られる。一般には
目止め後の研削はまず必要である。第17表に各種目止
め剤の性能を比較したが，乾燥性，研削性を考慮して
適当なものを選択する。
　下塗り，直接着色，或いは目止め後の研削も平滑仕
上げのために必要で，めづまりのない研削性の良い塗

  iii）下塗り研剤の効果
　塗装ベースとしての合板素材表面の研削仕上げ
の重要なことはいうまでもないが，研摩紙粒度で
は少なくとも＃240以上が最終仕上げには必要で
ある。＃320～＃400ならば理想的である。

第17表　各種目止め剤の性能比較

料，目止め剤であることが大切である。下塗り研削に
よる表面平滑性の効果8）を，表面粗さ測定結果により
第7図に示す。
　悪なお研削性のい水性カラーフィラー等を用いなけ
ればならないときはスコッチブライトのようなナイロ
ン研摩布による研削はなかなか有効である。ビニル，

アクリル，ブチレ
ート系のシーラー
の研削には，米国
ではスコッチブラ
イトを必ず使用し
ているようであ
る。
　また合板素地の
研削仕上を行なっ
後は，合板をその
まま長く放置せ
ず，なるべく早い
機会に塗装工程に
廻すよう心掛けた
方がよい。
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