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1．はじめに 

これまで都産技研では，漆と間伐材の木粉を成分とした

100％バイオマス成形材料・成形体の実用化を目的とした基

礎的研究を行ってきた(1)。次のフェーズである商品化につい

ては，開発材料が特許（第 3779290 号）を取得している全

く新しい材料であるため，用途，分野開拓も含め，立体造

形体での検討を進めていく必用がある。そこで，企画から

販売までのデザインプロセスを活用して商品化を行うこと

により，市場展開の検討を図った。 

2．内容及び結果 

 2．1 商品企画  商品を企画するにあたり，漆器市場に

どのような商品が存在しているのかを調査する必要がある

ため，検索サイト Google を用いて，「漆器」と入力した際の

画像を解析することで，漆市場の傾向を把握することにし

た。検索の結果，約 891,000 件の画像がインターネット上

に存在することが分かった。そこで，本物の漆を使用せず

に「漆器」と表記している商品群や，あまりにも類似する

傾向の漆器は代表的なものを中心に残して，画像の抽出作

業を行い，ポジショニングマップを作成した。ポジショニ

ングマップは，マーケティングでもっとも頻繁に活用され

ているものであり，今回は「使用頻度」と「触感を必要と

するものかどうか」という軸によって解析した（図 1）。 
その結果，あらゆる分野に漆を使った商品が存在してい

ると明らかになった。共同研究企業が得意とする分野の食

器業界には，非常に多くの競合商品が存在していると分か

ったが，検討の結果，次の 3 点の理由から「ぐい呑み（お

ちょこ）」を制作することとした。 
1)触れることで感じさせる漆の良さを伝えられるような商

品であること。2)共同研究企業の成形技術をベースにして技

術検証を行えること。3)展示会への出展，陳列など，商品企

画提案がしやすい小型品であること。 
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 2．2 商品デザイン（設計）  商品企画の結果により，

ぐい呑み（おちょこ）のデザインを図２のとおり行った。

デザインは，断面図（２次元）をもとに，SolidWorks2010
によって３次元 CAD データを設計した。ぐい呑みは、やや

大振りの形状とし，上部に持ちやすくするためのくびれ部

を有するデザインとした。また，製品肉厚は均一で，出来

るだけ大きなＲつなぎにし，開口部と底面の径は同じにし

て開口部に向けた曲線と高さの違いをもった 3 種のぐい呑

みデザインを考案した。 
 
 2．3 試作モデルの製作  作成した３次元 CAD データ

を用いて，レーザ粉末焼結造形法による試作モデルの製作

を行った（ＲＰ造形 図３）。造形機は EOSINT P385(EOS 
GmbH 社)を使用し，材料はナイロン 12，積層厚を 0.15mm
とした。造形後，試作モデルの持ちやすさやサイズ感も含 
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図 1. 漆器ポジショニングマップ 
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めて研究メンバーで検討した結果，量産モデルをＣに決定

した。決定したＲＰ造形モデルＣには，イメージを表す赤

色および黒色の塗装を行い，表面色，塗膜の質感を含めた

商品の確認を行った。 
 
 2．4 生産設備による成形体の製作  100％バイオマス

成形材料を用いて，モデルＣ形状のぐい呑みを成形するた

めの金型を製作した。製作したぐい呑み用金型を圧縮成形

機に取り付け，成形条件を検討した結果，加圧，ガス抜き

を繰り返す作動を，徐々に圧力を上昇させながら繰り返す

ことで，図 4 に示したようにぐい呑み形状の 100％バイオマ

ス成形体が作成できた。 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 2．5 成形体への漆塗装  100％バイオマス成形体への漆 

塗装工程を表 1 に示す。この塗装工程の特徴は，上塗り後

に漆風呂（うるしむろ）で常温乾燥させて 1 週間程度放置

した後，熱風乾燥炉で焼付工程を行うことにある。これに

より，漆膜は完全硬化し，硬度，耐水性が向上すると考え

られる(2)。表面色は，図５に示した 3種とした。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

 2．6 商品表面への加飾とパッケージ  販売する商品に

は，漆塗装を行った成形体表面へ，和モダンをコンセプト

にして，会津塗りの蒔絵、沈金の職人が絵付けを行った。

また，商品は、巾着に入れて「My おちょこ」として使える

よう，付加価値を加えたパッケージにすることとした。巾

着は，和服の端切れを利用し，表裏に別柄を貼り合わせ，

どちらでも使えるようリバーシブルな構造にした（図６）。 

 
 
 
 
 
 
 
 

3．まとめ 

本研究により，企業と共同で保有している特許を活用し

て，商品を開発することができた。今後，商標の登録，展

示会への出展を行い，ブランド化を推進する予定である。 
（平成 23 年 5 月 20 日受付，平成 23 年 6 月 14 日再受付） 
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図 3. ＲＰ造形により試作したぐい呑みモデル 

 

圧縮成形機による製作        ぐい呑みＣ形状成形体 

図 4. 圧縮成形による 100％バイオマス成形体の作成 
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図 5.  漆塗装したぐい呑み形状 100％バイオマス成形体 

蒔絵による加飾      巾着を利用したパッケージ 

図 6. 完成した商品「ぐい呑み（おちょこ）」 

 

 モデルＡ         モデルＢ        モデルＣ 

図 2. 検討したぐい呑みのデザイン図面 

内　　容

1 研　　摩 耐水研摩紙#240で研摩

2 下塗り 黒漆またはべんがら漆をはけ塗り

3 常温乾燥 漆風呂で常温乾燥

4 研　　摩 耐水研摩紙#600で研摩

5 上塗り 上塗り用漆（各色）をはけ塗り

6 常温乾燥 漆風呂で常温乾燥（1週間放置）

7 焼付乾燥 110℃3時間乾燥炉で焼付け乾燥

工　　程

表 1. 100％バイオマス成形体への漆塗装工程 

- 97 -


