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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　基板の表面に、該基板の表面色を隠蔽しかつ木目の色柄と融合調和する色柄を有する印
刷層を形成し、
　上記印刷層の表面に透明性接着剤を介して天然木突板を接着して薄単板層を形成した後
、
　上記薄単板層の表面をショットブラスト又はブラッシングで研削して、薄単板層表面の
春目部を凹部とし秋目部を凸部とする凹凸薄単板層を形成し、
　上記凹凸薄単板層の表面に透明性樹脂塗料を塗布して透明性樹脂塗料層を形成する化粧
板の製造方法であって、
　上記印刷層の色柄に応じて上記薄単板層の研削量を、該色柄のグラデーションの幅が細
いほど又は色柄が明確であるほどそれぞれ研削量が大きくなって色柄の化粧板表面に露呈
する透過度合いが大きくなるように変えることを特徴とする化粧板の製造方法。
【請求項２】
　請求項１において、
　硬さの異なる天然木突板を薄単板層として用いることで、薄単板層の研削量を変えるこ
とを特徴とする化粧板の製造方法。
【請求項３】
　請求項２において、
　印刷層の色柄におけるグラデーションの幅が太いほど硬い天然木突板を用いることを特
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徴とする化粧板の製造方法。
【請求項４】
　請求項２において、
　印刷層の色柄が明確であるほど軟らかい天然木突板を用いかつ透明性樹脂塗料層の色を
濃くすることを特徴とする化粧板の製造方法。
【請求項５】
　請求項１～４のいずれか１つにおいて、
　印刷層は、化粧板の長手方向に沿って濃淡が変化している色柄を有することを特徴とす
る化粧板の製造方法。
【請求項６】
　請求項１～５のいずれか１つにおいて、
　印刷層は、化粧板の目地となる部分の色が他の部分よりも濃い色柄を有することを特徴
とする化粧板の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、住宅等の建築物の床用、壁用、その他の内装用建材や家具の面材として用い
るのに好適な装飾性に優れた化粧板の製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来から、合板やＭＤＦ、或いは合板の表面を樹脂含浸紙や薄物ＭＤＦで補強した複合
板等からなる木質基板の表面に、天然銘木薄単板を突板として接着し、さらにその表面に
透明性樹脂塗装を施した化粧板はよく知られており、住宅の床用化粧板や収納家具の面材
等に広く使用されている。しかし、このような天然銘木薄単板は資源が枯渇化し、入手が
困難で高価になってきており、これら天然銘木薄単板よりも装飾性に劣る木質薄単板を突
板として利用することが必要となってきている。
【０００３】
　そこで、このような木質薄単板であっても、最近では０．２ｍｍ～０．５ｍｍ程度の薄
物が多く使用されている。また、木質基板に用いる合板も、南洋産広葉樹に代わって、針
葉樹や植林木等、表面に節等の欠点の多い樹種よりなる合板が用いられている。さらには
、ＭＤＦも色が濃褐色である。
【０００４】
　しかし、このような欠点の多い合板や濃褐色のＭＤＦの表面に、上記のような薄い木質
薄単板を接着すると、基板の節等の欠点や濃い表面色が、木質薄単板の表面に浮き出て化
粧板の表面外観を著しく損なうという問題点が生じるのは避けられない。
【０００５】
　一方、特許文献１には、基材上に着色紙等を接着し、この上に透明接着剤を介して薄化
粧単板を接着し、さらにこの表面を透明塗料層により被覆することで、木材色調とは異な
る色合いと単板の木理模様とが重なり映し出され、しかも単板の微細な木理が忠実に顕現
するカラー単板積層品が示されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開平３－８３６０１号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　この特許文献１のものによれば、高価な天然銘木単板を極めて薄くして利用できるとと
もに、基材色を隠蔽して所望の色調と単板の木理とを重なり映し出すことができ、天然銘
木の色合いとは全く異なる色合いを有するものを提供することができる。
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【０００８】
　しかしながら、この方法では、天然銘木単板の装飾性の良い木理を生かしながら黄色、
青色、灰色のような特殊な色調の化粧板を得ることはできても、装飾性に劣る木質薄単板
の木目の装飾性を高めたり、天然木にはない新しい木目外観を現出させたり、木目外観に
深みや立体感を与えたりすることはできなかった。
【０００９】
　また、極めて薄い木質薄単板が必要となるため、そのスライス加工や接着加工等の生産
が難しくなるという問題を有していた。
【００１０】
　他方、近年では、戸建て住宅では、自然な木目の変化をさりげなく表現したナチュラル
デザインが、またマンション市場では、濃淡の激しい源平感（赤茶系と白系の組み合わせ
）や多色感を表現したワイルドなデザインがそれぞれ求められており、これら多様なデザ
インニーズに応えるためには、天然木突板のみでは十分に対応することができない。
【００１１】
　また、最近の流行である白を基調とした色表現を始め、天然にない色柄についても天然
木突板では不可能である。
【００１２】
　しかし、化粧シートでは、自由な色柄を作ることができるものの、印刷物を用いている
ので、本物の木の持つ深み感や色の微妙な変化を表現することが困難である。
【００１３】
　そこで、本発明の出願人は、基板の表面に、木目の色柄と融合調和する色柄でかつ基板
の表面色を隠蔽する印刷層を設け、その印刷層の表面に透明性接着剤層を介して春目部を
凹部とし秋目部を凸部とする凹凸薄単板層を設け、その凹凸薄単板層の表面に透明性樹脂
塗料層を設けて、印刷層の色柄と凹凸薄単板の木目の色柄とが融合調和した外観を表面に
現出できるようにした化粧板を提案している（特願２００９－０１８９８６号参照）。
【００１４】
　しかし、この提案のものでは、基板表面の欠点や色の影響を受けることがなく、立体感
と深みがあり、装飾性に優れた新しい木目外観の化粧板の基本構成が示されているだけに
止まっており、所望のデザインを具体的に得る手段については明確でなく、さらなる改良
の余地があった。
【００１５】
　本発明の目的は、上記提案の化粧板について引き続き開発を行い、天然木突板を用いつ
つ所望のデザインが具体的に容易に得られる化粧板の製造方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００１６】
　上記の目的を達成するために、この発明では、天然木突板の層を研削して凹凸薄単板層
を形成する場合に、その凹凸薄単板層を通して下側の印刷層の色柄が表面に露呈する透過
度合いが薄単板層に対する研削量に応じて変化することに着目し、その研削量を下側の印
刷層の色柄に応じて変えるようにした。
【００１７】
　具体的には、請求項１の発明では、基板の表面に、該基板の表面色を隠蔽しかつ木目の
色柄と融合調和する色柄を有する印刷層を形成し、その印刷層の表面に透明性接着剤を介
して天然木突板を接着して薄単板層を形成した後、その薄単板層の表面をショットブラス
ト又はブラッシングで研削して、薄単板層表面の春目部を凹部とし秋目部を凸部とする凹
凸薄単板層を形成し、この凹凸薄単板層の表面に透明性樹脂塗料を塗布して透明性樹脂塗
料層を形成する化粧板の製造方法であって、上記印刷層の色柄に応じて上記薄単板層の研
削量を、該色柄のグラデーションの幅が細いほど又は色柄が明確であるほどそれぞれ研削
量が大きくなって色柄の化粧板表面に露呈する透過度合いが大きくなるように変えること
を特徴とする。
【００１８】
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　この請求項１の発明では、基板の表面に印刷層が形成され、その印刷層の表面に透明性
接着剤を介して天然木突板が接着されて薄単板層が形成された後、その薄単板層の表面が
ショットブラスト又はブラッシングにより研削されて凹凸薄単板層が形成され、しかる後
にその表面に透明性樹脂塗料により透明性樹脂塗料層が形成されて、化粧板が得られる。
【００１９】
　そして、上記薄単板層の表面を研削する際、下側の印刷層の色柄に応じて薄単板層の研
削量が変えられる。このことで、印刷層の色柄がグラデーションの幅の細いものであると
き、又は色柄が明確であるときには、いずれも研削量を大きくすることで、凹凸薄単板層
が薄くなって、該凹凸薄単板層を通して下側の印刷層の色柄が化粧板表面に露呈する透過
度合いが大きくなり、化粧板の表面に凹凸薄単板層を通して化粧層の色柄が直接的に露呈
するようになり、木目を活かした意匠が得られる。
【００２０】
　逆に、印刷層の色柄がグラデーションの幅の太いものであるとき、又は色柄がぼやけて
淡く明確でないときには、いずれも研削量を小さくすることで、凹凸薄単板層が薄くなら
ず、該凹凸薄単板層を通して下側の印刷層の色柄が化粧板表面に露呈する透過度合いが小
さくなり、化粧板の表面に凹凸薄単板層を通して化粧層の色柄が間接的に露呈するように
なる。この場合は、本来の天然木突板にはない緩やかな色変化のある意匠が得られる。
【００２１】
　このようにして、天然木突板を用いつつ所望のデザインの化粧板が容易に得られる。
【００２２】
　請求項２の発明では、硬さの異なる天然木突板を薄単板層として用いることで、上記薄
単板層の研削量を変えることを特徴とする。
【００２３】
　この請求項２の発明では、天然木突板の硬さが異なっていると、その天然木突板からな
る薄単板層を同じ条件で研削しても研削量が変化し、突板が軟らかいほど研削量が大きく
なる。すなわち、使用する天然木突板の種類を変えるだけで、その研削量を容易に変更す
ることができる。
【００２４】
　請求項３の発明では、上記請求項２の化粧板の製造方法において、印刷層の色柄におけ
るグラデーションの幅が太いほど硬い天然木突板を用いる。
【００２５】
　この請求項３の発明では、印刷層の色柄のグラデーションの幅が細いときには、硬さの
軟らかい突板が用いられ、その研削量が大きくなり、凹凸薄単板層の透過度合いが大きく
なる。このことで、化粧板の表面に凹凸薄単板層を通して化粧層の色柄が直接的に露呈す
るようになり、木目を活かした意匠が得られる。
【００２６】
　逆に、印刷層の色柄のグラデーションの幅が太くなると、硬さの硬い突板が用いられ、
その研削量が小さくなり、凹凸薄単板層の透過度合いも小さくなる。このことで、化粧板
の表面に凹凸薄単板層を通して化粧層の色柄が間接的に露呈するようになり、本来の天然
木突板にはない緩やかな色変化のある意匠が得られる。
【００２７】
　請求項４の発明では、上記請求項２の化粧板の製造方法において、印刷層の色柄が明確
であるほど軟らかい天然木突板を用いかつ透明性樹脂塗料層の色を濃くする。
【００２８】
　この請求項４の発明では、印刷層の色柄がはっきりして明確であるときには、硬さの軟
らかい突板が用いられ、その研削量が大きくなり、凹凸薄単板層の透過度合いが大きくな
る。また、透明性樹脂塗料層の色は濃色になる。このことで、化粧板は、奇抜な色変化や
柄が抑えられ、深みのある重厚な意匠が得られる。
【００２９】
　逆に、印刷層の色柄がぼやけて淡いときには、硬さの硬い突板が用いられ、その研削量
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が小さくなり、凹凸薄単板層の透過度合いも小さくなる。同時に、透明性樹脂塗料層の色
が淡色になる。このことで、化粧板は、自然な色変化や柄をクリアに表現した爽やかな意
匠が得られる。
【００３０】
　請求項５の発明では、上記請求項１～４のいずれか１つの化粧板の製造方法において、
印刷層は、化粧板の長手方向に沿って濃淡が変化している色柄を有するものとする。
【００３１】
　この請求項５の発明では、化粧板の長手方向に濃淡が変化している色柄の印刷層により
、その化粧板を床材に加工して施工したとき、均一な変化の柄が目立つようになり、床材
として好ましい意匠が得られる。
【００３２】
　請求項６の発明では、請求項１～５のいずれか１つの化粧板の製造方法において、印刷
層は、化粧板の目地となる部分の色が他の部分よりも濃い色柄を有するものとする。
【００３３】
　この請求項６の発明では、化粧板の目地となる部分の色が他の部分よりも濃い色柄の印
刷層により、その化粧板を床材に加工して施工したとき、目地部が目立つようになり、床
材として好ましい意匠が得られる。
【発明の効果】
【００３４】
　以上説明のように、請求項１の発明によると、基板表面に印刷層を形成し、その印刷層
表面に天然木突板の接着により薄単板層を形成した後、その薄単板層の表面をショットブ
ラスト等で研削して凹凸薄単板層を形成し、その表面に透明性樹脂塗料層を形成して化粧
板を製造する場合に、印刷層の色柄に応じて薄単板層の研削量を変え、色柄のグラデーシ
ョンの幅が細いほど又は色柄が明確であるほどそれぞれ研削量が大きくなって色柄の化粧
板表面に露呈する透過度合いが大きくなるようにすることにより、天然木突板を用いつつ
所望のデザインの化粧板が容易に得られる。
【００３５】
　請求項２の発明によると、硬さの異なる天然木突板を薄単板層として用いることで、薄
単板層の研削量を変えるので、使用する突板の種類を変えるだけで、その研削量を容易に
変更することができる。
【００３６】
　請求項３の発明によると、印刷層の色柄におけるグラデーションの幅が太いほど硬い天
然木突板を用いることにより、印刷層の色柄のグラデーションの幅が細いときには、硬さ
の軟らかい突板が用いられて研削量が大きくなり、化粧板の表面に凹凸薄単板層を通して
化粧層の色柄が直接的に露呈するようになり、木目を活かした意匠が得られる一方、印刷
層の色柄のグラデーションの幅が太くなると、硬さの硬い突板が用いられて研削量が小さ
くなり、化粧板の表面に凹凸薄単板層を通して化粧層の色柄が間接的に露呈するようにな
り、本来の天然木突板にはない緩やかな色変化のある意匠が得られる。
【００３７】
　請求項４の発明によると、印刷層の色柄が明確であるほど軟らかい天然木突板を用いか
つ透明性樹脂塗料層の色を濃くすることにより、印刷層の色柄がはっきりして明確である
ときには、硬さの軟らかい突板が用いられて研削量が大きくなるとともに、透明性樹脂塗
料層の色が濃色になり、化粧板は、奇抜な色変化や柄が抑えられ、深みのある重厚な意匠
が得られる一方、印刷層の色柄が淡いときには、硬さの硬い突板が用いられて研削量が小
さくなるとともに、透明性樹脂塗料層の色が淡色になり、化粧板は、自然な色変化や柄を
クリアに表現した爽やかな意匠が得られる。
【００３８】
　請求項５の発明によると、化粧板の長手方向に濃淡が変化している色柄の印刷層とした
ことにより、床材に施工したときに均一な変化の柄が目立つようになり、床材として好ま
しい意匠が得られる。
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【００３９】
　請求項６の発明によると、化粧板の目地となる部分の色が他の部分よりも濃い色柄の印
刷層としたことにより、床材に施工したときに目地部が目立つようになり、床材として好
ましい意匠が得られる。
【図面の簡単な説明】
【００４０】
【図１】図１は本発明の実施形態に係る化粧板の製造方法の工程図である。
【図２】図２は、製造された化粧板の断面図である。
【図３】図３は、印刷層の色柄におけるグラデーションの幅と、天然木突板の樹種との組
み合わせにより、得られる化粧板の意匠を示す図である。
【図４】図４は、印刷層の色柄におけるグラデーションの幅に応じて天然木突板の樹種を
変えたときに得られる化粧板の意匠の具体例を示す図である。
【図５】図５は、印刷層の色柄の明確さと、天然木突板の樹種及び透明性樹脂塗料層の色
との組み合わせにより、得られる化粧板の意匠を示す図である。
【図６】図６は、印刷層の色柄の明確さに応じて天然木突板の樹種及び透明性樹脂塗料層
の色を変えたときに得られる化粧板の意匠の具体例を示す図である。
【図７】図７は、化粧板の長手方向に濃淡が変化しかつ目地となる部分の色が他の部分よ
りも濃い色柄の印刷層を用いたときの化粧板の意匠の具体例を示す図である。
【図８】図８は他の化粧板を例示する図２相当図である。
【図９】図９は他の化粧板を例示する図２相当図である。
【発明を実施するための形態】
【００４１】
　以下、本発明の実施形態を図面に基づいて詳細に説明する。以下の好ましい実施形態の
説明は、本質的に例示に過ぎず、本発明、その適用物或いはその用途を制限することを意
図するものでは全くない。
【００４２】
　（実施形態１）
　本発明の実施形態に係る化粧板の製造方法を説明する前に、その製造方法によって製造
される化粧板Ａについて説明する。
【００４３】
　すなわち、図２は、本発明の実施形態に係る製造方法によって製造された化粧板Ａを示
す。この化粧板Ａは、基板１と、その表面（上面）に積層一体化された印刷層４と、この
印刷層４の表面（上面）に透明性接着剤層５を介して積層一体化された凹凸薄単板層１０
と、この凹凸薄単板層１０の表面（上面）に設けられた透明性樹脂塗料層１１とからなる
。
【００４４】
　上記基板１としては、合板、ＭＤＦ、ＬＶＬ、パーティクルボード等の木質板、これら
木質板の表面に薄いＭＤＦを積層接着した木質複合板、又はこれら木質板や木質複合板の
表面に樹脂層や樹脂含浸紙層を設けて表面を強化した木質基板を好適に用いることができ
る。このような木質基板以外では、無機質繊維板や火山性ガラス質複層板等の無機質板や
合成樹脂板等も基板１として用いることができる。
【００４５】
　上記印刷層４は、不透明性接着剤層２と印刷紙３とで形成されている。不透明性接着剤
層２としては、接着剤、例えばエチレン酢酸ビニル樹脂接着剤や尿素メラミン樹脂接着剤
等、硬化後に透明性を発現する接着剤に酸化チタン等の白顔料を加えて隠蔽性を付与した
ものを用いることができる。
【００４６】
　一方、上記印刷紙３としては、板目、柾目等の木目柄模様を印刷したもの、連続的又は
断続的な直線状のストライプ柄模様を印刷したもの、連続的又は断続的な波型柄模様を印
刷したもの、シボ柄模様や岩肌柄模様、斑柄模様、ゆず肌柄模様等の地模様を印刷したも
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の、その他の不規則な曲線柄模様や細かな格子柄模様を印刷したもの、及びこれらの印刷
を全面的に或いは部分的にパール調、メタリック調等の光輝性、光沢性を有するもの、そ
の他の色に着色したもの等を用いることができる。
【００４７】
　このような印刷紙３の色柄は、後述する凹凸薄単板層１０を表面に設けたときに、その
凹部である春目部８において強く現出し、秋目部９においては殆ど目立たないようになる
ことを考慮して、凹凸薄単板層１０の木目や色調と融合調和し、化粧板Ａの表面に立体感
や深みを与え、また新しい感覚の木目外観を強調できるように設定される。この印刷紙３
の色柄と凹凸薄単板層１０との組み合わせについては後で詳細に説明する。
【００４８】
　尚、上記印刷層４に隠蔽性を付与するために接着剤層２を不透明性にするものを示した
が、これに限らず印刷紙３自体に隠蔽性を付与したものを用いることもできる。具体的に
は、裏面にアルミ箔等の隠蔽性シートを接着複合した印刷紙を用いるか、或いは白顔料を
内添した印刷紙を用いることを挙げることができる。尚、本実施形態における印刷紙３に
は、いわゆる植物繊維を原料とする紙に限らず、合成繊維紙や合成樹脂フィルムやシート
等、幅広い原料からなるフィルム状やシート状の紙状物に印刷を施したものを用いること
ができる。
【００４９】
　上記透明性接着剤層５としては、硬化した状態で透明又は半透明であり、印刷層４の色
柄をその表面に透過ないしは半透過できることが必要である。このような透明性接着剤層
５は、具体的には、尿素・メラミン樹脂、メラミン樹脂、エチレン酢酸ビニル樹脂、ビニ
ルウレタン樹脂等の接着剤の硬化体、又はこれらの接着剤に着色顔料を少量混合した着色
接着剤の半透明硬化体等を用いることができる。
【００５０】
　上記凹凸薄単板層１０を構成する薄単板は天然木突板７（図１参照）からなり、その凹
部が春目部８で、また凸部が秋目部９でそれぞれ構成された浮造り調外観を有している。
ここで、春目部８の厚さは０．０５ｍｍ以下に形成されているのが好ましく、秋目部９の
厚さは０．０５ｍｍ～０．５ｍｍ程度に形成されているのが好ましい。これによって透明
性接着剤層５を透過した印刷層４表面の色柄は、厚さの薄い春目部８においては強く、厚
さの厚い秋目部９においては弱いか或いは目立たない状態に凹凸薄単板層１０の色柄と融
合調和して表面に現出させることができるようになる。
【００５１】
　上記凹部である春目部８の厚さが０．０５ｍｍを超えると、印刷層４の色柄を凹凸薄単
板層１０の色柄と融合調和させて、新しい意匠外観として現出させるのが不鮮明となる。
また、凸部である秋目部９の厚さが０．０５ｍｍよりも小さくなると、印刷層４の色柄の
現出が春目部８と秋目部９とで小さくなって化粧外観を損なったり、加工が難しくなった
りすることがあるので好ましくない。
【００５２】
　これによって、それほど装飾性の高くない天然木突板７を凹凸薄単板層１０に用いても
、印刷層４の色柄と天然木突板７の色柄とを、春目部８においては強く、秋目部９におい
ては弱く或いは殆ど目立たない程度に融合調和させることができるようになる。
【００５３】
　透明性樹脂塗料層１１は、凹凸薄単板層１０の凹部である春目部８と凸部である秋目部
９とを埋設して表面が平滑となるように設けられている。このような透明性樹脂塗料層１
１に用いる樹脂としては、例えばウレタンアタリレート樹脂、エポキシアタリレート樹脂
、メタアタリレート樹脂等の硬化後に透明性を発現するものを用いることができ、これに
さらに着色顔料を添加して硬化後に半透明となるものを用いることもできる。
【００５４】
　これによって、印刷層４と凹凸薄単板層１０の色柄とが、その春目部８においては強く
、秋目部９においては弱く或いは殆ど目立たない程度に融合した新しい木目外観を透明性
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樹脂塗料層１１を介しで表面に現出させることができる。尚、ここにおいて、この透明性
樹脂塗料層１１の表面にさらに上塗り用透明性樹脂塗料層（図示せず）を設けて表面の保
護を強化しておくこともできる。
【００５５】
　次に、本発明の実施形態に係る化粧板の製造方法について図１により説明する。この製
造方法は、上記のような化粧板Ａを製造する方法であり、まず、図１（ａ）に示すように
、印刷層形成工程において、基板１の表面に不透明性接着剤２′をロールコーターやフロ
ーコー夕ー等で塗布する。
【００５６】
　ここにおいて、不透明性接着剤２′としては、上記のように、エチレン酢酸ビニル共重
合樹脂エマルジョン接着剤や水性尿素メラミン樹脂接着剤等、硬化後に透明性を発現する
接着剤に、酸化チタン等の白顔料を加えて硬化後に不透明となるように調整したものを用
いる。
【００５７】
　次に、この塗布した不透明性接着剤２′が未硬化の状態で、図１（ｂ）に示すように、
その表面に印刷紙３を載置し不透明性接着剤２′を硬化させて接着一体化し、不透明性接
着剤層２と印刷紙３とからなる印刷層４に形成する。
【００５８】
　次の薄単板接着工程では、図１（ｃ）に示すように、印刷層４の表面に、硬化後に透明
性を発現する透明性接着剤５′をロールコーターやフローコーターで塗布する。ここにお
いて、透明性接着剤５′としては、上記のように、水性尿素メラミン樹脂接着剤、水性メ
ラミン樹脂接着剤、水性ビニルウレタン樹脂接着剤等を用いることができる。
【００５９】
　そして、この塗布した透明性接着剤５′が未硬化の状態で、図１（ｄ）に示すように、
その表面に厚さ０．２ｍｍ～０．５ｍｍの天然木突板７を載置し、加圧或いは加熱加圧に
より透明性接着剤５′を硬化させて透明性接着剤層５に形成するとともに、天然木突板７
を接着一体化して薄単板層６を形成する。
【００６０】
　次に、薄単板研削工程では、この薄単板層６の表面をブラッシングやショットブラスト
により研削することで、図１（ｅ）に示すように、薄単板層６を浮造り調の凹凸薄単板層
１０に形成する。尚、この浮造り調の凹凸薄単板層１０は、木質化粧単板６′の軟らかい
春目部８が硬い秋目部９よりも多く研削される結果、春目部８が凹部となり、秋目部９が
凸部となるように形成される。好ましくは春目部８はその厚さが０．０５ｍｍ以下となり
、秋目部９はその厚さが０．０５ｍｍ～０．５ｍｍの範囲になるよう研削するのがよい。
尚、春目部８は、下の透明性接着剤層５が部分的に露出する程度にまで研削しておくこと
もできる。
【００６１】
　最後に、樹脂塗料塗布工程においては、図１（ｆ）に示すように、この凹凸薄単板層１
０の表面に透明性樹脂塗料を、凹凸薄単板層１０表面の凹凸が完全に埋め込まれて表面が
平滑面となるように塗布した後、表面からの紫外線の照射により透明性樹脂塗料を硬化さ
せて透明性樹脂塗料層１１に形成する。このことで化粧板Ａが得られる。
【００６２】
　ここにおいて、透明性樹脂塗料としては、ウレタンアタリレート樹脂、エポキシアタリ
レート樹脂、メタアタリレート樹脂等の紫外線硬化型の樹脂を好適に用いることができる
。
【００６３】
　そして、本発明の特徴は、上記印刷層形成工程において基板１表面に形成される印刷層
４（印刷紙３）の色柄と、薄単板研削工程で研削される薄単板層６に対する研削量とを特
定の関係に関連付けたことにある。具体的には、研削条件を同じ一定のものとして、薄単
板接着工程で印刷層４の表面に接着される天然木突板７の硬さを印刷層４の色柄と関連付
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ける。
【００６４】
　すなわち、印刷層４の色柄に応じて、硬さの異なる天然木突板７を薄単板層６として用
いることで、薄単板層６の研削量を変え、印刷層４の色柄のストライプ柄におけるグラデ
ーションの幅が太いほど硬い天然木突板７を用いるようにしている。図３は、印刷層４の
色柄におけるグラデーションの幅と薄単板層６となる天然木突板７の硬さ（研削量）との
関係を示しており、印刷層４の色柄として、ストライプ柄のグラデーションの幅が例えば
２０～３０ｍｍと細いストライプ柄（図４（ａ））を印刷したときには、例えばサワグル
ミ等の硬さの軟らかい樹種の突板７を用いる。サワグルミ等の硬さの軟らかい天然木突板
７では、表面の硬い秋目部９と軟らかい春目部８との硬さの差が顕著であり、ショットブ
ラスト等で研削すると、線状に削られた凹凸模様となる。そのため、このサワグルミの凹
凸模様に、図４（ａ）に示すように、細かく色変化している柄の印刷層４を組み合わせる
ことで、図４（ｂ）に示すように、木目が活かされた従来に見られない新鮮な意匠が得ら
れるようにする。
【００６５】
　一方、上記グラデーションの幅が例えば４０～５０ｍｍであって太いストライプ柄（図
４（ｃ））のときには、例えばバーチ等の硬さの硬い樹種の突板７を用いる。このバーチ
等のような全体的に硬い天然木突板７では、ショットブラスト等による研削により、全体
として木目が強調された凹凸模様となり、印刷層４がうっすらと透けるようになる。その
ため、この硬いバーチの突板７に、図４（ｃ）に示すように、印刷層４のグラデーション
の幅が太く変化している柄と組み合わせると、図４（ｄ）に示す如く、本来のバーチ等に
はない緩やかな色変化のある意匠が出現する。
【００６６】
　尚、図８及び図９は化粧板Ａの他の例を示す。図８に示す化粧板Ａは、基板１の表面に
、隠蔽性のあるダイレクト印刷層４が設けられたものである。この化粧板Ａの他の構成は
上記図２に示す化粧板Ａと同様であり、この化粧板Ａによれば、より生産性良く印刷層４
を形成することができる。
【００６７】
　また、図９に示す化粧板Ａは、透明性樹脂塗料層１１を凹凸薄単板層１０の浮造り調凹
凸が消失しないように設けて表面に木目の凹凸感を現出させたものであり、その他の構成
は上記と同様である。これによれば、表面に実際に浮造り調の凹凸が現出しているので、
触感的にも凹凸を感じ得るものにすることができる。
【００６８】
　これらの化粧板Ａにおいても、上記図２に示す化粧板Ａと同様に製造される（図１参照
）。そして、薄単板接着工程で印刷層４の表面に接着される天然木突板７の硬さを印刷層
４の色柄と関連付けるようにしている。よって、上記と同様の作用効果が得られる。
【００６９】
　（実施形態２）
　図５及び図６は実施形態２を示し（尚、以下の各実施形態では図１～図４と同じ部分に
ついては同じ符号を付して詳細な説明を省略する）、印刷層４の表面に接着される天然木
突板７の硬さだけでなく、樹脂塗料塗布工程で塗布される透明性樹脂塗料（透明性樹脂塗
料層１１）の色についても、印刷層４の色柄と関連付けるようにしたものである。
【００７０】
　すなわち、この実施形態２では、印刷層４の色柄が明確であるほど軟らかい天然木突板
７を用いかつ透明性樹脂塗料層１１の色を濃くする。図５は、印刷層４の色柄における色
柄と、薄単板層６の天然木突板７の硬さ（研削量）と、透明性樹脂塗料層１１の色との関
係を示しており、図６（ａ）に示すように、印刷層４の色柄が奇抜ないしワイルドではっ
きりしており、これに薄単板層６としてサワグルミ等の硬さの軟らかい突板７が用いられ
ると、透明性樹脂塗料層１１は濃色とする。こうして得られた化粧板Ａは、薄単板層６（
突板７）の研削量が大きくても、濃色の透明性樹脂塗料層１１により、図６（ｂ）に示す



(10) JP 5525888 B2 2014.6.18

10

20

30

40

ように、印刷層４の奇抜ないしワイルドな色変化や柄が抑えられて深みのある重厚な意匠
となる。
【００７１】
　一方、印刷層４の色柄が淡いものであると、これに薄単板層６として硬さの硬い突板７
を用いるとともに、透明性樹脂塗料層１１を淡色とする。こうして得られた化粧板Ａは、
薄単板層６の研削量が小さくても、淡色の透明性樹脂塗料層１１により、自然な色変化や
柄がクリアに表現された爽やかな意匠となる。
【００７２】
　（実施形態３）
　図７は実施形態３を示し、床板として使用するのに好適な化粧板Ａを製造するものであ
る。この実施形態では、印刷層形成工程において形成される印刷層４は、化粧板Ａ（基板
１）の長手方向に沿って濃淡が変化している色柄を有するものとする。こうすることで、
化粧板Ａを床板として施工したとき、均一な変化の柄が目立つようになり、床板として好
ましい化粧板Ａが得られる。
【００７３】
　また、上記印刷層４は、化粧板Ａの目地となる目地部分の色が他の部分よりも濃い色柄
を有するものとしてもよい。このことによっても、化粧板Ａを床板として施工したとき、
その目地が目立つようになり、床板として好ましい。
【００７４】
　（その他の実施形態）
　尚、上記実施形態は例示であり、印刷層形成工程において基板１表面に形成される印刷
層４の色柄と、薄単板研削工程で研削される薄単板層６（天然木突板７）に対する研削量
とを関連付け、研削条件を同じ一定のものとしたときに、薄単板接着工程で印刷層４の表
面に接着される天然木突板７の硬さを印刷層４の色柄と関連付ければよい。
【産業上の利用可能性】
【００７５】
　本発明は、天然木突板を用いつつ所望のデザインの化粧板が容易に得られるので、極め
て有用であり、産業上の利用可能性が高い。
【符号の説明】
【００７６】
　Ａ　化粧板
　１　基板
　４　印刷層
　５　透明性接着剤層
　５′　透明性接着剤
　６　薄単板層
　７　天然木突板
　８　春目部
　９　秋目部
　１０　凹凸薄単板層
　１１　透明性樹脂塗料層
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