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・合成樹脂系バインダーを使用していない。
・木質資源のみからなる成形製品である。
・廃棄が容易である。

特徴

純木質プラスチック代替素材の成形方法

蒸煮処理木質材料の自己接着性、熱流動性を利用

残廃材、剪定枝、樹皮、
プレーナー屑、刈草 等

蒸煮爆砕・蒸気加熱処理

成形

金型の中に、蒸気加熱
処理を施した木紛

熱プレス

熱プレスで加熱・加圧

・木質材料だけを原料とする
樹脂様の成形体を開発した。

・建材、家具部材、工業部材
等プラスチックの代替材と
して利用が可能である。
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項目（単位）
純木質プラスチック
代替素材

PP
（ポリプロピレン）

ポリアミド
1010C２

エンプラと
の優位性
の比較

物理的性質

機械的性質

熱的特性

密度（ｇ／ｃｍ）

吸水率（％）

給油率（％）

曲げ強さ（ＭＰa)

曲げ弾性率（ＭＰa)

引張強度（ＭＰa)

ロックウェル硬さ

荷重たわみ温度
（℃）

線膨張係数
（×10 ／℃）

１．４５

４．１

０

７４

１１５００

４５

Ｍ１０５

１１１
１９８

３

０．９１

－

－

－

－

－

－

４８

１６００

３２

Ｒ９５

１．１４

３．５

０＜

１１３

２９００

８０

５９
１６７

７

○

△

○

△

◎

△

○

○
◎

◎

純木質プラスチック代替材の特性

－5
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蒸気加熱 乾燥 粉砕 プレス成形

高圧蒸気

蒸気加熱
処理物

加熱
加圧

木材チップ
かんな屑など

成形金型

純木質プラスチック代替素材の製造

蒸気加熱処理を施した木質材料が熱流動性と自己接着性を発現すること
を利用し、蒸気加熱した材料を一旦乾燥させ、熱プレスにより加熱・加圧
することにより成形体を得る。
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純木質プラスチック代替素材の製造方法

蒸煮後の木粉 粉砕機 粉砕物

木粉を２００℃で１０分間
蒸煮して、成形時に木粉
を流動化しやすくする。

蒸煮乾燥させた木チップ
を粉砕する装置

乾燥木粉を100～200μ
に粉砕したもの。微細化
する事で流動化しやすく
なる。

木粉→蒸煮処理→乾燥→粉砕→加熱プレス
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金型に微細化した木粉を充填
して熱プレスで１７０℃～１８０℃
で１０分間加熱、加圧。
これにより木粉内のリグニンが
樹脂化し、金型内に純木質
プラスチックが形成される。

成形金型 熱プレス

成形物

熱プレスで成形された製品（歯車、ボルト、ナット）
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蒸気加熱

ヘミセルロース

CHO
｜
CHOH
｜
CHOH
｜
CHOH
｜
CH2OH

HC CH
∥ ∥

HC C－CHO
＼ ／

O

リ グ ニ ン

（自己接着性に寄与）

蒸気加熱

CH2OH
｜
CH
∥
CH
｜

OCH3｜

OR 

OCH3｜

OH 

（熱流動性に寄与）

セルロース （成分を維持したまま
構造物質として寄与）

蒸気加熱

など

など

加圧・加熱

木質プラスチック成形体

純木質プラスチックの生成メカニズム
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コピー機駆動部品（歯車等）

電気製品各種製品の駆動部品，シャーシ等

玩具歯車，ネジ，ボルト

自動車自動車用部品・機械部品

最終製品製品例

純木質プラスチックの製品化例
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