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圧密化木材を活かした製品提案として、風炉先
ふ ろ さ き

屏風
びょうぶ

の試作を行った。試作にはスギ材から製造した圧密

化木材を用いた。完成した試作品は圧密化木材の重厚感とスギ材の軽快さを備えたものとなった。 

 
 

1. はじめに 

木材は圧密化により各種強度性能の向上が期待

される 1)。鳥取県産業技術センターでは、これまで

にスギ材の圧密加工に取り組み、印鑑用材等、小木

工品の製品化に成功している 2)。さらに、圧密化木

材の用途拡大を図るには、椅子、テーブル等家具木

製品が製造可能な、より大寸法な圧密化木材の製造

条件の確立とともに、圧密化木材を活かした用途、

製品の提案 3）が必要である。 

今回、家具等木製品製造を想定した材長 100cm、

幅 50mm、仕上がり厚み 40mm、圧縮率 67％のスギ

圧密化木材を製造し、製品提案として風炉先屏風の

試作を行った。 

 

2. 試作の考え方と試作品の選定 

これまでの圧密化木材の製造、小木工品の試作等

を通じて得られた知見等を踏まえて、圧密化による

効果を活かすこととして、試作にあたった。なお、

圧密化の効果は大きく次の３つととらえた。 

・強度性能の向上 

・加工性の向上、微細な加工が可能 

・緻密な木目模様 

また、試作品の選定にあたっては上記に加え、次の

２点を考慮した。 

・圧密化コストの回収が見込める高価格品  

・工芸品的要素を備え、趣味性が高い製品 

以上の点を踏まえ、今回、風炉先屏風を試作する

こととした。風炉先屏風とは茶道具の一つで、広間

の点前の際に道具を置く道具畳の向こう側に立てる

二つ折りの屏風である。高さ２尺４寸、肩幅３尺５

分、厚み５分角、鳥の子白張り、蝋色縁付の利休形

を基本とし、流儀や好みによって多種多様なものが

ある。 

 

3. 試作 

3.1 圧密化木材の製造 

3.1.1 供試材料 

鳥取県産スギ材から 120mm（放射方向、R）×50mm

（接線方向、T）×1,000ｍｍ（繊維方向、Ｌ）の無

欠点板目材を採取し、圧密化木材の製造に供した。

含水率は 33％、平均年輪幅は 3.0mm、平均気乾比重

は 0.39 であった。 

3.1.2 装置 

圧密化木材の製造には高温高圧成形プレス装置

（HTP 型-50/250 型 (株)日阪製作所）を用いた。当

該装置は、圧力容器内にプレス機構を組み込んだ構

造を有する。圧力容器内に据えつけた木材試料の蒸

気処理および圧縮加工が可能である。また、容器内

の減圧機構と水浸漬・循環による容器内の木材試料

およびプレス部の冷却機構を備える。 

2525



 

 
 

3.1.3 製造 

供試材料を R 方向に 67％圧縮し、仕上がり目標厚

み寸法 40mm（R）、目標気乾比重 1.0 の圧密化木材

を製造した。圧縮は木表側に載荷した。加工に際し

ては試料の T 方向への伸長を抑制するため、側面の

拘束を行った。圧密加工の工程は図１のとおりであ

る。 

圧密加工後、室内養生と人工乾燥を行い、含水率

10％程度としたものを試作に供した。 

3.2 風炉先屏風の試作 

 一面の寸法が高さ 727ｍｍ（２尺４寸）、幅 924mm

（３尺５分）のものを二面繋いだ風炉先屏風を製作

した。各面には高さ 288mm（９寸５分）の腰板を配

し、腰高さ以上は縁のみとし、縁の幅（高さ）は 16mm、

厚みは 20mmとした。縁部材、すなわち竪縁、横縁に

圧密化木材を用いた。3.1.3 により製造した圧密化

木材を挽き割り、部材加工を行った。圧密化木材の

加工時、刃物の挟み込み、目立った反り、ねじれ等

はみられなかった。また、加工後においても目立っ 
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図 1 圧密加工工程 

た反り、ねじれ等はみられなかった。圧密化により

発現した緻密な木目を活かすため、屏風正面に柾目

面が向くよう部材を配した。 

腰板の意匠を図２に示す。縁部材が圧密化木材の

使用により、緻密な木目と褐色な材色を示し、やや

重厚感を備えることから、腰板部分は圧密化を行わ

ないスギ材を用い、軽快感をもたせるよう意図し、

設計を行った。腰板は長さ 90mm×幅 90mm×厚み 10mm

のスギ柾目板を幅方向、長さ方向に矧ぎ合わせて作

製した。腰板に用いた柾目板は、一枚のうち概ね１

／２が心材、１／２が辺材となるように木取りし、

心材の淡赤色系の材色と辺材の乳白色系の材色が網

代状（階段状）となるように配置して矧いだ。また、

光のあたり方で腰板表面に表情が生まれるよう意図

して、二面の屏風の左面を浮造り、右面を鉋仕上げ

とした。浮造り加工は金属ブラシによる方法をとっ

た。 

縁の留部分の仕上げの様子を図３に示す。縁の四

隅の留め部分は挽込留継ぎとし薄板で補強を行った。

また、角の面取りを行った。なお、素材感を活かす

ため、縁、腰板とも塗装は行わなかった。 

丁番部分の仕上げの様子を図４に示す。二面の繋

ぎには金属製の丁番を用いた。圧密化木材が素材に

比較して木ねじ保持力に優れる性質を活かすととも

に、伝統的な風炉先屏風が紙番（紙蝶番）、紐番を用

いるのに対し、金属蝶番使用により、現代的な雰囲

気を醸し出すよう意図した。 

 

 
図２ 腰板の意匠 
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試作した風炉先屏風の外観を図５に示す。また、

実際に試作品を茶室内に置いた状況を図６に示す。 

試作した風炉先屏風は圧密化木材の重厚感とス

ギ材の軽快さを備えたものとなった。 

 

 
図３ 留部分の仕上げ 

 

 
         図４ 丁番部分の仕上げ 

  

  
図５ 試作した風炉先屏風 

 
図６ 試作品を茶室内に置いた状況 

 

4. おわりに 

今回、圧密化木材活用した木製品の提案として風

炉先屏風の試作を行った。試作品は圧密化木材の重

厚感とスギ材の軽快さを備えたものとなった。 

今後、木製品製造事業所に試作品を紹介するなど

して、圧密化木材の用途拡大、地域材の活用、地域

の木材工業の活性化につなげていきたい。 
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