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レーザ加工機は飯田工業㈱製 レーザーマチック

L-702PC を用いた。表１にその性能を示す。 

試料加工条件として、レーザ光強度が最大の７

０％となる様に調整し、表面の加飾をおこなった。

（LPR(Laser Power over Ride)：７０％、試料送り

速度：１００％）。その結果を図６に示す。同条件で

加工したにもかかわらず、心材（淡紅色）と辺材（白

色）で焼け付け色の濃淡が確認された。デジタルス

コープで加工部を拡大したところ、レーザ照射部に

おいて、心材の変色が進んでいる様子が見られた。

次に、レーザ光強度を６０％に減少させて加工し

た（LPR：６０％、試料送り速度：１００％）とこ

ろ、図６、図７に示すように、加工部のコントラス

トが改善された。今回の加飾加工条件として採用し

た。 
レーザ加工機の発信波長は赤外領域（１０．６μ

ｍ）であり、炭素が主成分である有機材料や水に吸

収されやすく、心材と辺材の組成の違い７）が焼け付

け色の差として現れた可能性が考えられる。今回の

検討により、杉材の部位による色味の差と組成の関

連およびレーザ照射による変色メカニズムを解明す

ることで、レーザによる杉材の最適加飾技術が確立

できることが示唆された。

図６ 杉板のレーザ加飾状態（試料＃１）

図７ 杉板のレーザ加飾状態（試料＃１、×２５）

図６ 杉板のレーザ加飾状態（試料＃２）

図７ 杉板のレーザ加飾状態（試料＃２、×２５）

2.5 仕上げ

仕切材として㈱サカモト製の縦型ブラインドのス

ラッド（幅９０ｍｍ）を用いた。２－３で検討した

レーザ加工条件により、仕切りの板には砂丘の風紋

模様をレーザ加工機で焼き付けた。表面１１枚、裏

面１０枚にレーザ加飾を施した。図８に試作品の写

真（正面、側面）を示す。 
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図８ 杉製パーテーション試作完成図

3 まとめ

縦型杉製ブラインドの規格材を用いた新たな展開

提案として、杉製パーテーションの試作開発を行っ

た。鳥取砂丘の砂防垣をデザインイメージとし、Ｘ

型の曲線を描く天板と土台を一本の木から切り出し、

仕切りの板には砂丘の風紋模様をレーザ加工機で焼

き付けた。
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