
(57)【実用新案登録請求の範囲】
【請求項１】  金属薄板１の表面に彫込み模様２を設
け、所定形状に裁断した金属模様板Ａの裏面を、接着剤
３にて、木部Ｂに貼り合わせ、更に、前記彫込み模様２
の少なくとも一部において、前記金属模様板Ａと木部Ｂ
をネジ４で止め、木部Ｂの露出面５及び前記彫込み模様
２に下地塗層６及び上塗り漆層７を形成し、前記漆層７
の表面を金属薄板１の表面と同一平面となるように仕上
げられており、前記ネジ４の頭が前記下地塗層６によっ
て覆われていることを特徴とする金属薄板を使用した象
眼細工加工品。
【考案の詳細な説明】
【０００１】
【産業上の利用分野】本考案は、彫込み模様を表した金
属薄板を使用した象眼細工加工品に関するものである。

【０００２】
【従来の技術】従来、木部に漆を塗り、金属模様を象眼
細工で表す際には、螺鈿細工のように、まず、木部に堅
地下地を施し、はめ込む金具にあわせて、下地を彫込
み、金具を木部の上に張りつけ、上塗り漆にて、塗り固
め、その後、研ぎ出して、金具表面とその周囲の漆表面
が同一表面となるように仕上げている。また、簡易な方
法として、薄い金属片を下地の上に接着し、上漆にて、
塗り固めることも試みられている。しかし、前者の方法
では、下地の彫込みに手間と熟練を要し、また後者の方
法では、金属片の安定した接着が困難であるだけでな
く、いずれの方法においても、複雑な透かし模様のある
金具では、金具の透かし模様に合わせて、漆を均一に研
ぎ上げることは非常に困難であり、品質のよい製品は得
難く、その応用分野には限度があった。
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【０００３】
【考案の解決しようとする課題】本考案は、このような
従来の欠点を解消し、金属薄板を用いて、非常に品質よ
く安定して製造可能な、木部に金属模様を象眼細工で表
した製品を提供することを課題とする。
【０００４】
【課題を解決するための手段】本考案の加工品は、金属
薄板の表面に彫込み模様を設け、所定形状に裁断した金
属模様板Ａの裏面を、接着剤にて、木部Ｂに貼り合わ
せ、更に、彫込み模様の少なくとも一部において、金属
模様板Ａと木部Ｂをネジで止め、木部Ｂの露出面及び彫
込み模様に下地塗層及び上塗り漆層を形成し、漆層の表
面を金属薄板の表面と同一平面となるように仕上げたも
のである。なお、前記ネジの頭は下地塗層によって覆わ
れている。
【０００５】本考案において、金属模様板Ａの彫込み模
様は、どのような方法で形成されてもよいが、できるだ
け金属薄板に圧力をかけず、歪みや反りが出るのを抑
え、品質のよい製品を得るためには、エッチング法によ
り形成されるのが好ましい。エッチング法は金属薄板の
種類に応じて従来公知の方法がいずれも適用できる。
【０００６】なお、本考案において金属薄板の厚さは、
一般に1.０～2.５mm程度であるのが好ましい。金属薄板
が厚すぎると、金属薄板と木部の接合点において、最終
の漆研ぎの段階で割れ筋が生じ易く、品質のよい製品が
得難くく、また、薄すぎると、彫込み模様を、その上に
下地塗層及び上塗り漆層を適用可能な状態で形成するこ
とができないためである。
【０００７】彫込み模様は、その少なくとも１箇所にお
いて、金属薄板を木部にネジ止め可能なように、一定深
さで平滑に形成されるのが好ましく、前述の如く、エッ
チング法で形成されるのがよい。なお、その深さは、一
般に0.３～1.０mm程度に形成されるが、これは、彫込み
模様部分が、木部表面と同様に漆仕上げして、彫込み模
様部分が透かし模様となった金属模様板が象眼細工で表
されたかのように仕上げるためである。なお、漆層は、
一般に0.１～0.５mm、好ましくは0.２～0.３mm程度の厚
さに形成されるものであり、そのため、彫込み模様は、
漆層の下に十分な厚さの下地塗層を得るように、前述の
程度の深さに形成されるのがよい。
【０００８】なお、金属薄板と木部の固定に使用する接
着剤は、特に限定されず、所謂粘着剤を使用してもよ
い。しかし、通常できるだけ粘度の低い接着剤か、両面
テープを使用するのが好ましい。粘度の高い接着剤を使
用は、金属薄板と木部の完全な密着をするに当たり、ネ

ジの締め方によって、金属薄板と木部に隙が出来ること
があり、好ましくない。
【０００９】
【実施例】次に、図面に示す一例に従って、本考案を更
に詳しく説明する。この例では、厚さ1.５mmの白銅の金
属薄板１の表面に、エッチングにより、0.６mmの深さの
彫込みの模様２を設け、この模様に合わせて金属薄板１
を適当な輪郭にカットして金属模様板Ａを得た（図１参
照）。この金属模様板Ａの裏面を、木部２に粘度の低い
接着剤３にて接着し、彫込みの模様２の内部で、金属模
様板Ａと木部２を、木ネジ４にて固定した。その後、木
部２の露出面５には約1.２mmの厚さの下地塗層６を設
け、また、彫込みの模様２の内部には約0.３mmの厚さの
下地塗層６を設け、各下地塗層６上に漆を何度も塗り重
ね、その後、漆を研ぎおろして、金属模様板Ａの表面と
同一厚さに漆層７を形成した。このようにして得た製品
は、図２に示すように、彫込み模様２の部分が透かし模
様であるかのような状態で、金属模様板Ａが、漆層５に
埋め込まれた、非常に品質のよい象眼細工に仕上がっ
た。金属模様板Ａは接着剤３と木ネジ４にて、木部表面
に安定して固定されているため、下地塗層４及び上塗り
漆層７の形成が、非常に安定して実施でき、耐久性ある
製品を得ることができる。また、木ネジ４の頭は、彫込
み模様２の内部で、下地塗層４によって覆われるため、
その存在が、製品の外観に影響を与えるものでもない。
【００１０】
【考案の効果】本考案の加工品は、透かし模様を有する
金属模様を、非常に安定して品質のよい象眼細工とし
て、木部表面に表すことができる。なお、厚さ1.０～2.
５mmという非常に薄い金属薄板を使用するが、接着剤と
ネジにより安定して木部に固定されるため、金属部分と
漆部分が均一に呂色研ぎ出し可能となり、均一した外観
の製品を得ることができる。
【図面の簡単な説明】
【図１】本考案の加工品の一例を示す要部拡大断面図で
ある。
【図２】本考案の加工品の一例を示す斜視図である。
【符号の説明】
１  金属薄板
２  彫込み模様
３  接着剤
４  ネジ
５  露出面
６  下地塗層
７  漆層
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【図１】 【図２】

(3)                           実登２５６９８２１


