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木製タイル調内壁材の製作と 8年後の製品性能

三枝茂

The production of wooden inner wall material of tile shape 

and it's performance after eight years 

Shigeru SAIGUSA 

要旨・陶磁器系タイルの用途には、タイル本来の持つ不燃性や防水性などの性能を利用するのではなく、タイ

ル由美的で幾何学的なデザイン上白特徴を利用した例が見られる。このような用途には木材でもタイル調のデ

ザインが実現できれば代替えが可能となり、木材の新たな利用分野が開拓できる。そこで、木材より簡単にタ

イル調を実現できる内壁材の製作を行った。製作した木製タイル調内壁材は、無垢白木材を利用し、目透かし

のある本実加工した伎の横方向に一定聞編で溝掘り加工を行い、縦方向白目すかし白溝と横方向の溝をタイル

の目地に見立て、擬似的にタイル調に見えるようにしたものである。製作8年を経過した製品には目立つた変

形や欠陥は確認されず、十分実用に酎えうる製品でることが証明された。

1 はじめに

般的に陶磁器系のタイルは不燃性や防水性があるた

め、建築物の外壁や水回りに使用される。しかし一部に

は、タイルの本来持つ不燃性や防水性などの性能を利用

するのではなく、タイノレの美的で幾何学的なデザインを

追求した利用が見られる。己のような用途には木材でも

タイノレ認のデザインが実現できれば代替えが可能となり、

木材の新たな利用分野が開拓できる。そこで、木材より

簡単にタイル調を実現できる内壁材の製作を行った。ま

た、製品の長期使用後の性能を調査し、実用性を言平価

した。

2 タイル調内壁材の構造

2-1 タイル調内壁材の概要

製作するタイノレ調内壁材は、無垢の木材を利用し、目

透かしのある本実加工した板の表面に一定間隔で横;方向

に溝掘り加工を行い、縦方向の自すかしの溝と横方向の

溝をタイルの目地に見立て、擬似的にタイノレ調に見える

ようにしたものである。普通の本実加工をした木質系内

壁材と同じ方法で施工が出来る。

2-2 タイル領内壁材の形状

内壁材の断面形状をFig.lに示す。厚さは 12mm、

最大幅は112mmである。左右側面が本実加工(凸・

凹)されていて、横方向に板を矧ぎ合わせると目透かし

の深さが4.1mm、溝の底部で目透かしの幅が4mm、

横寸法96mmのタイノレとなる。縦方向のタイノレの縁は

半径3mm程度の丸みを持たせてある。板の矧ぎ合わ

せの間隔は lOOmmとなる。裏側には坂の幅反りを軽

減するために、深さ 3mmで幅 lOmmの溝が1本、そ

の両側に深さ 3mmで幅3mmの溝が1本ずつ掘って

ある。内壁材の立体形状をFig.2に示す。横方向の溝幅

は底部で4mmでタイノレの縦寸法が96mmとなる。横

方向のタイ Jレの縁は半径3mm程度の丸みを持たせて

ある。縦償合算すると擬似的ではあるが、目地幅4mm、

1辺96mm、表面4方の縁が丸面の正方形のタイノレ形

状となる。縦方向の全長は920mmで縦方向上下に橋

12mmの切り込み部分を設け直径2mm程度の釘穴が

3個聞けである。壁材を周縁に固定する際の釘の通し穴

である。

2-3 タイル認内壁材の取り付け方法

内壁材の取り付け方法をFig.3に示す。最初に壁材1

枚の本実凹部を右側に向け、垂直に閥縁に当て釘で固定

する。壁材2枚目の左側の本実部の凸部を1枚の本実の

凹部に苅|ぎ合わせ、 1枚目と 2枚目の溝幅が4mmに

なるようにして釘で固定する。以下同じ方法を繰り返し、

壁材を取り付ける。壁材の固定方法は、上端3カ所、下

端3カ所および中央の本実の凸部分1カ所に釘の通し穴

を開け、ステンレス製スクリュー釘を用いて背後の周縁

に打ち付ける。
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Fig.l タイル調内壁材の街頭形状

Fig.2 タイル詞内壁材の立体形状
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Fig.3 '/イル詞内壁材白組み立て方法
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3 刃物の設計

3 -1 モルダ一馬成型刃の設計

内壁材の本実加工はモノレダ で行うが、その際に使用

する刃物の加工形状図はおg.1の上図となるが、その本

実部分の加工形状図を Fig.4に示す。凸部と凹部の甥|ぎ

合わせ部分の左右方向の隙間は O.2mm、上下方向は上

部O.lmm下部O.lmm設けた。

Fig.4 モルダー用成型刃本実部分の加工形状図

3-2 モルダー用成型刃の製作

モルダ一周成型刃はFig.lとFig.4の設計図により、

刃物メ カーに特別注文し製作を行った。製作された成

型刃の笑物をFig.5に示す。写真最上部の刃物が壁材表

側のタイノレ表面とタイノレ左右縁の丸面取り加工用となる。

写真中央の 2つの刃物が壁材左右側面の本実加工用で、

写真の最下部の3枚の刃物は壁材裏側の溝掘り用である。

Fig.5 モルダー用成型刃由実物

3-3 ルーター用切削刃の設計

内壁材の横方向の溝掘り加工はNCノレーターで行うが、

その際に使用する切削刃の設計図をFig.6に示す。刃物

先端の溝I底部分での溝幅は 4mmで、丸頭取り部分は

半径は3.5mmとし、角度700から直線、で外挿した。

3-4 ルータ一切削の製作と実物

ノレーター用切削刃はFig.6の設計図により、刃物メー

カーに特別注文して製作を行った。製作された切削刃の

実物をFig.7に示す。刃は2枚である。
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Fig.6 )レーヲー用切削刃の形状

Fig.7 ル-:$'-1Il切自l刃の実物

4 タイル調内壁材の製造

4-1 材料

内壁材の材料には、山梨県の人工林の主要樹種のカラ

マツ材を板に製材し、含水率12%程度に脱脂乾燥させ

て使用した。

4-2 モルダーによる本実加工

脱脂燥後のカラマツ板材から節などの欠陥のある部分

を除去し、 Fig.8のモノレダーで4面鈎掛けを行い狂いを

除去した板材を製造した。モノレダーにFig.5の成型刃を

取り付け、先ほどの板材をモノレダーに掛け、 Fig.9に示

す本実加工を行った。 Fig.l0に本実部分の拡大写真を

示す。 l孟ぼ設計どおりの形状が加工出来た。
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Fig.8 モルダー

Fig.9 -$1イル調内壁材の本実加工

Fig.10 本実部分の拡大写真

Fig.11 NC ル--$1-

Fig.12 NCルーターによる溝掘り加工

Fig.13 溝掘り加工後の材料

4-3 NCルーターによる溝掘り加工

モノレダー加工後の材料を長さ 920mmに昇降盤で切

断し、材料4枚の本実部分を矧ぎ合わせ、 Fig.llのNC
Jレーターのワークテープノレの上に置き、 Fig.7の切削刃

で溝掘り加工を行った。 Fig.12に溝掘り加工中の材料

を、 Fig.13に溝掘り加工後の材料を示す。ほぼ設計ど

おりの溝掘り加工が出来た。

4-4 研磨および塗装

NC)レ ターで溝掘り加工後の材料に発生したパリは
サンドペーパーを利用して手作業で除去した。材料の表

而全体はワイドベJレトサンダーで研磨し平滑に仕上げた。

材料の塗装はウレタン塗料の半艶を用い、表面は下主主り

と上塗り、裏面は上塗りのみを行った。

4-5 最終製品

最終製品をFig.14およびその端部を Fig.15に示す。
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写真では板目と正日の製品を掲げてある。全体的に緒麗

な仕上がりとなった。

Fig.14 最終製品

電電

Fig.15 最終製品の端部

5 タイル調内皇室材の取り付け例

5-1 タイル調内壁材の取り付け例

木目が主に板目の製品を使用した内壁材の取り付け例

をFig.16に、木目が主に柾目の製品を使用した取り付

け例をFig.17に示す。 Fig.17の中央部分をFig.18に示

す。 Fig.16は横幅が約1問、 FigJ7は横幅が約3簡で

ある。写真は全て 1997年に製作した当時に撮影したも

ので、当研究所のホーノレと廊下に試作品として展示した

ものである。

Fig.16 1;'イJレ調内壁材の取り付けjl1J(幅1間)

Fig.17 1;'イJレ覇内壁材の取り付けji!J(穏3間)

Fig.18 タイル頭内援材の取り付けji!J(中央部分)

6 取り付け8年後の製品性能

6-1 取り付け8年後の製品性能

タイル謁内壁材を製作後取り付けを行い、 8年経過し

た2005年時点における Fig.15の状態を Fig.19に、

Fig.16の状態を Fig.20に、 Fig.17の部分を Fig.21に

示す。また Fig.22には Fig.20の斜め方向の状態を、

Fig.23にはFig.20の正面からの拡大写真を示す。展示

期間内の変吏点は FigJ7の展示品を移動式にしたこと

である。取り付118年間後の製品の状態は経年変化によ

る変色が認められ、カラマツ特有の赤みが出てきたが、

それ以外は目立った変形や欠陥は確認されなかった。

Fig.22やFig.23からも分かるように壁材は手奇麗にタイ

ル調を保持しており、十分実用に耐えうる製品でること

が託明された。
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Fig.19 取り付I:tOlJ8年後の製品性能 (Fig.16の製品)

Fig.20 取り付け例B年後の製品性能 (Fig.17の製品〉

Fig.21 取り付け例B年後の製品性能 (Fig.18の部分)

Fig.22 取り付け例8年後の製品性能 (Fig.20の斜方向)

Fig.23 取り付け例8年後の製品性能
(Fig.20の正面拡大)

7 おわりに

無垢の木材を利用した木製タイル調内壁材の製作を行

い、その長期使用後の製品性能を調査した結果、十分実

用に耐えうる製品であることが分かつた。今後は住宅や

オフィスなどの様々な場所で、本内壁材の具体的な使用

方法を提案する。


