
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　鏡板の少なくとも縦辺部に縦框を組み付けた木質扉であって、該縦框として、

木質繊維板の一方の面に
断面Ｖ字状の切り込みを入れて折り合わせ２層に接着積層

を用いる
ことを特徴とする縦框組み木質扉。
【請求項２】
　木質繊維板がＭＤＦである の縦框組み木質扉。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は木質扉、特に、鏡板の少なくとも縦辺部に縦框を組み付けた縦框組み木質扉に関
する。
【０００２】
【従来の技術】
図３に示すように、無垢材やＭＤＦのような木質繊維板の一枚ものあるいは多層に積層し
たものを鏡板１として用い、その周囲に縦框２、横框３を組み付けた木質扉は広く用いら
れている。無垢材や木質繊維板のような木質材は吸放湿による寸法変化が生じやすく、普
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高密度な
表層を有する 他方の面に少なくとも高密度な表層を残すようにし
て互いに隣接する平行な２本の
することにより、一方の側面を除いた３面は高密度な表層が露出しており、該高密度な表
層が露出している３面には表面化粧材がラッピングされている構成を備えた縦框

請求項１に記載



通サイズの木質扉の場合はさほどではないが、トールキャビネットやクローゼットの扉の
ように、幅が比較的狭いが、高さの高いもの（例えば、１６００～２４００ｍｍ程度）で
あるある場合に、主に鏡板１の寸法変化に起因して反りが発生する場合がある。
【０００３】
反りの発生を抑制した木質ドアパネルとして、特開平９－９６１７１号公報には、中央材
であるＭＤＦの両側端部に方向性を特定してＬＶＬ端材を接合した芯材を作り、該芯材の
表裏面に単板を接合して構成される木質ドアパネルが記載されている。このようないくつ
かの素材を組み合わせて作成したパネルを鏡板として用いることにより、反りの発生はあ
る程度抑制されると予測されるが、パネルの製造に際して、複数個の素材を組み合わせ一
体化するなど複雑な作業を必要とする。
【０００４】
鏡板１の反りを、その縦辺部に組み付ける縦框２により抑制することも行われる。一例と
して、図４に示すように、２枚のＭＤＦ３、３を接着積層した基材を用い、それを所要形
状にモールディング加工し、必要に応じて表面に表面化粧材をラッピングして框材２ａを
作成することが行われている。該框材２ａを縦框として用いることにより、鏡板が無垢材
であっても木質扉全体としての反りを抑制することができる。
【０００５】
【発明が解決しようとする課題】
本発明者らは、図４に示す框材２ａを縦框として組み付けた木質扉を多数製造しているが
、対象となる木質扉が、前記したようなトールキャビネットやクローゼットの扉のように
、幅が比較的狭いが、高さが１６００～２４００ｍｍ程度の高いものである場合には、縦
框自体に反りが発生することがあり、それが一因となって木質扉に反りが発生するのを完
全に抑制することができない場合が起こり得ることを経験した。
【０００６】
多くの実験と研究を行うことにより、２層に積層したＭＤＦ３、３の各個体が同じ密度の
場合には、長尺状である縦框材２ａに顕著な反りは発生しないが、各個体間に密度の差が
ある場合、密度分布のバランスが崩れ、それに起因して無視できない量の反りが発生する
ことを知見した。密度の同じＭＤＦを積層して基材を調整すればこの問題は解決できるが
、市販されているＭＤＦは、密度０．４～０．８の範囲のものが混在しており、その中か
ら同じ密度のもののみを選択して使用するとは、コストの点から実際的な解決策とはなら
ない。
【０００７】
一枚のＭＤＦから図４に示す断面形状の框材を単純に作り出すことができれば問題は解決
するが事実上は不可能であり、トールキャビネットやクローゼットなどの扉として通常使
用されている木質扉の厚みを考えると、市販されている一枚の木質繊維板からそのような
厚みのものを直接的に作り出すことはできず、２枚を接着積層して基材とすることがどう
しても必要となる。なお、上記のことは、ＭＤＦに限らす、他の木質繊維板（ＨＤＦなど
）でも同様である。
【０００８】
本発明は、上記のような事情に鑑みてなされたものであり、鏡板の少なくとも縦辺部に木
質繊維板からなる縦框を組み付けた構成の縦框組み木質扉において、縦框自体に反りが発
生する極力抑制し、結果として木質扉全体に反りが発生するのを防止できるようにした縦
框組み木質扉を提供することを目的とする。
【０００９】
【課題を解決するための手段】
本発明による縦框組み扉は、鏡板の少なくとも縦辺部に縦框を組み付けた縦框組み木質扉
であって、該縦框として、木質繊維板の一方の面に断面Ｖ字状の切り込みを入れて折り合
わせ２層に接着積層した基材に所要の加工を施したものを用いることを特徴とする。
【００１０】
鏡板の材質に制限はなく、従来の木質扉で用いている鏡板の素材、例えば、無垢の板材、
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ＭＤＦなどの木質加工材、ガラス材のような材料をそのまま用いうる。木質繊維板は表面
性状や切削加工性がよいなど理由からＭＤＦが好ましいが、これに限らず、ＨＤＦなどで
あってもよい。横框はあってもなくてもよい。横框を取り付ける場合には、従来法により
製造された横框であってもよく、本発明による縦框と同じ形態に作られた横框であっても
よい。
【００１１】
本発明によれば、縦框は、一枚の木質繊維板の一方の面に、例えばＶカット加工による平
行な断面Ｖ字状の２本の切り込みを入れて折り合わせ、２層に接着積層して形成された基
材から作られる。切り込みを入れた状態では、木質繊維板の他方の面の高密度な表層はそ
のまま残っており、切り込み部分で折り合わせて２層に接着積層する作業は容易である。
また、接着積層後の基材は、一方の側面を除いた３面は高密度な表層が露出しており、表
面平滑性の高い縦框が得られる。上記の基材に必要な面取り加工や鏡板差し込み口の成形
加工など所要のモールディング加工を施すことにより縦框が形成され、該縦框を従来知ら
れた手法により鏡板の縦辺部に組み付けることによって、本発明による縦框組み木質扉が
形成される。
【００１２】
上記の縦框は、２層構成ではあるものの、全体が一枚の木質繊維板から構成されており、
異なった２枚の木質繊維板を接着積層した場合のように、層間での密度差が生じることは
なく、密度バランスの崩れによる反りの発生は抑制される。一枚の木質繊維板において、
表層は高密度であり、内層は比較して低密度となっているが、この密度分布の差でもって
全体の密度バランスが崩れることはない。結果として、上記した縦框を組み付けた本発明
による縦框組み木質扉は、反りの発生が抑制される。
【００１３】
前記したように、本発明による縦框の３つの表面は、木質繊維板の高密度な表層で構成さ
れており高い表面平滑性を備えているので、そのままで縦框として用いることができる。
しかし、縦框の表面に、合成樹脂シート、突板シート、化粧紙などのような表面化粧材を
ラッピングしてもよいことはもちろんである。
【００１４】
【発明の実施の形態】
以下、本発明による縦框組み木質扉の１つの実施の形態を、図面を参照しながら説明する
。図１は本発明による縦框組み木質扉１０に組み付ける縦框２０をその製造過程と共に示
している。最初に、ＭＤＦのような木質繊維板２１を用意する（図１ａ）。木質繊維板２
１の縦長さは、製造しようとする木質扉１０の高さと同じかそれよりも長いものとする。
その木質繊維板２１を、鏡板１に組み付ける縦框２０の寸法を考慮しながら所定幅で切り
出し、細長い木質繊維板片２２とする。
【００１５】
木質繊維板片２２の一方の面側から、９０度の開き角度である互いに隣接する平行な２本
の断面Ｖ字状の切り込み（Ｖカット溝）２３、２３を長手方向に切削形成する（図１ｂ）
。なおその際に、各Ｖカット溝２３の頂部２３ａと木質繊維板片２２の他方の面との間に
は、少なくとも高密度な表層２４が残されるようにする。
【００１６】
次ぎに、Ｖカット溝を形成した側の面およびＶカット面に接着剤を塗布し、Ｖカット溝２
３、２３を利用して全体が２層に積層した状態となるように折り込む。それにより、縦框
用の基材２５が形成される（図２ｃ）。接着積層後の基材２５は、一方の側面２６を除い
た３面は高密度の表層２４が露出しており、表面平滑性の高い基材２５となる。
【００１７】
接着剤の硬化後に、基材２５に必要な面取り加工や鏡板差し込み口２７の成形加工など所
要のモールディング加工を施し（図１ｄ）、さらに、必要に応じて、その表面に適宜の表
面化粧材２８をラッピングすることにより、本発明による縦框２０が形成される（図１ｅ
）。形成した縦框２０を、従来用いられている鏡板１の縦辺部に、従来知られた手法によ
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り組み付けることにより、図２に一部断面で示す本発明による縦框組み木質扉１０が形成
される。
【００１８】
【発明の効果】
前記したように、本発明による縦框２０は、２層構成ではあるものの、全体が一枚の木質
繊維板２１から構成されており、密度バランスの崩れによる反りの発生は抑制される。そ
の結果、本発明による縦框組み木質扉１０では、従来の工法により作られる木質扉と比較
して、反りの発生が大きく抑制される。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明による縦框組み木質扉に組み付ける縦框をその製造過程と共に説明する図
。
【図２】本発明による縦框組み木質扉を一部断面で示す斜視図。
【図３】従来の工法により作られた縦框組み木質扉を示す斜視図（図３ａ）とそのｂ－ｂ
線による断面図。
【図４】従来の工法により作られた縦框を示す斜視図。
【符号の説明】
１０…縦框組み木質扉、２０…縦框、２１…木質繊維板、２３…断面Ｖ字状の切り込み（
Ｖカット溝）、２４…表層、２５…縦框用基材、２７…鏡板差し込み口、２８…ラッピン
グ材
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【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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