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(57)【要約】
【課題】含水率の異なる合板と木質繊維板とを使用した
場合にも、製造時のみならず使用後の経時変化でも、合
板から木質繊維板への湿気の移行の影響がなくてフラッ
トであるとともに、床暖房使用時の熱による熱変形も少
ない床暖房用床材Ａ及びその製造方法を得る。
【解決手段】合板基材１上に、厚さが０．０１ｍｍ以上
でかつ０．０８ｍｍ未満であって３０ｇ／ｍ２・２４ｈ
以下の防湿性能を有する防湿層３と、含水率が７％以下
の木質繊維板層５と、３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿
性能を有する表面化粧層７とをそれぞれ順に積層一体化
する。合板基材１の水分が木質繊維板層５に移行するの
を防湿層３により遮断し、床材Ａ表面から木質繊維板層
５に水分が移行（浸入）するのも防湿性表面化粧層７に
より遮断する。合板基材１と木質繊維板層５とを積層一
体化するときの圧力で生じる防湿層３の防湿欠損や、床
暖房時の防湿層３自体の熱膨張を抑制する。
【選択図】図１



(2) JP 2010-236263 A 2010.10.21

10

20

30

40

50

【特許請求の範囲】
【請求項１】
　合板基材上に防湿層と、木質繊維板層と、防湿性を有する表面化粧層とがそれぞれ順に
積層一体化された床暖房用床材であって、
　上記防湿層は、厚さが０．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ未満であって、透湿度測定
により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有し、
　上記木質繊維板層は含水率が７％以下であり、
　上記表面化粧層は、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有するこ
とを特徴とする床暖房用床材。
【請求項２】
　請求項１において、
　防湿層及び木質繊維板層、並びに該木質繊維板層及び表面化粧層がそれぞれ非水系の接
着剤により積層一体化されていることを特徴とする床暖房用床材。
【請求項３】
　請求項１又は２において、
　端面に木質繊維板層が露出するように溝加工及び実加工の少なくとも一方が施されてい
て、該露出した木質繊維板層の露出面が防湿被覆されてなることを特徴とする床暖房用床
材。
【請求項４】
　含水率が７％以下の木質繊維板の表面に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下
の透湿度を有する表面側防湿シートを接着剤を介して載置するとともに、その表面側防湿
シート上に接着剤を介して化粧シートを載置した後、
　熱圧プレスにより、上記表面側防湿シート及び化粧シートを木質繊維板の表面に積層一
体化し、
　次いで、上記木質繊維板の裏面に、厚さが０．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ未満で
あって透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度を有する裏面側防湿シートを
接着剤を介して積層一体化し、
　上記化粧シート、表面側防湿シート及び裏面側防湿シートと一体の木質繊維板を裏面側
防湿シートにおいて接着剤を介して合板基材に積層一体化して一体化基材を得、
　上記一体化基材における上記化粧シートの表面に塗装を施して、その塗膜層、上記化粧
シート及び表面側防湿シートからなる表面化粧層を形成することで、合板基材上に、透湿
度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有する防湿層と、含水率が７％以下
の木質繊維板層と、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性を有する表面化
粧層とがそれぞれ順に積層一体化された床暖房用床材を得ることを特徴とする床暖房用床
材の製造方法。
【請求項５】
　含水率が７％以下の木質繊維板の表面に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下
の透湿度を有する表面側防湿シートを接着剤を介して積層一体化した後、
　熱圧プレスにより、上記表面側防湿シートの表面に化粧シートを接着剤を介して積層一
体化し、
　次いで、上記木質繊維板の裏面に、厚さが０．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ未満で
あって透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度を有する裏面側防湿シートを
接着剤を介して積層一体化し、
　上記化粧シート、表面側防湿シート及び裏面側防湿シートと一体の木質繊維板を裏面側
防湿シートにおいて接着剤を介して合板基材に積層一体化して一体化基材を得、
　上記一体化基材における上記化粧シートの表面に塗装を施して、その塗膜層、上記化粧
シート及び表面側防湿シートからなる表面化粧層を形成することで、合板基材上に、透湿
度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有する防湿層と、含水率が７％以下
の木質繊維板層と、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性を有する表面化
粧層とがそれぞれ順に積層一体化された床暖房用床材を得ることを特徴とする床暖房用床
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材の製造方法。
【請求項６】
　含水率が７％以下の木質繊維板の裏面に、厚さが０．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ
未満であって透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度を有する裏面側防湿シ
ートを接着剤を介して積層一体化した後、
　上記裏面側防湿シートと一体の木質繊維板を裏面側防湿シートにおいて接着剤を介して
合板基材に積層一体化して一体化基材を得、
　次いで、上記一体化基材の木質繊維板の表面に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４
ｈ以下の透湿度を有する表面側防湿シートを接着剤を介して積層一体化した後、
　上記表面側防湿シートの表面に化粧シートを接着剤を介して積層一体化し、
　上記化粧シートの表面に塗装を施して、その塗膜層、上記化粧シート及び表面側防湿シ
ートからなる表面化粧層を形成することで、合板基材上に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ
２・２４ｈ以下の防湿性能を有する防湿層と、含水率が７％以下の木質繊維板層と、透湿
度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性を有する表面化粧層とがそれぞれ順に積
層一体化された床暖房用床材を得ることを特徴とする床暖房用床材の製造方法。
【請求項７】
　含水率が７％以下の木質繊維板の裏面に、厚さが０．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ
未満であって透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度を有する裏面側防湿シ
ートを接着剤を介して積層一体化した後、
　上記裏面側防湿シートと一体の木質繊維板を裏面側防湿シートにおいて接着剤を介して
合板基材に積層一体化して一体化基材を得、
　次いで、上記一体化基材の木質繊維板の表面に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４
ｈ以下の透湿度を有する化粧シートを接着剤を介して積層一体化して、上記化粧シートか
らなる表面化粧層を形成することで、合板基材上に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２
４ｈ以下の防湿性能を有する防湿層と、含水率が７％以下の木質繊維板層と、透湿度測定
により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性を有する表面化粧層とがそれぞれ順に積層一体
化された床暖房用床材を得ることを特徴とする床暖房用床材の製造方法。
【請求項８】
　含水率が７％以下の木質繊維板の裏面に、厚さが０．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ
未満であって透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度を有する裏面側防湿シ
ートを、また木質繊維板の表面に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度
を有する表面側防湿シートをそれぞれ接着剤を介して積層一体化した後、
　上記裏面側及び表面側防湿シートと一体の木質繊維板を裏面側防湿シートにおいて接着
剤を介して合板基材に積層一体化して一体化基材を得、
　次いで、上記表面側防湿シートの表面に化粧シートを接着剤を介して積層一体化し、
　上記化粧シートの表面に塗装を施して、その塗膜層、上記化粧シート及び表面側防湿シ
ートからなる表面化粧層を形成することで、合板基材上に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ
２・２４ｈ以下の防湿性能を有する防湿層と、含水率が７％以下の木質繊維板層と、透湿
度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性を有する表面化粧層とがそれぞれ順に積
層一体化された床暖房用床材を得ることを特徴とする床暖房用床材の製造方法。
【請求項９】
　含水率が７％以下の木質繊維板の裏面に、厚さが０．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ
未満であって透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度を有する裏面側防湿シ
ートを、また木質繊維板の表面に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度
を有する化粧シートをそれぞれ接着剤を介して積層一体化した後、
　上記裏面側シート及び化粧シートと一体の木質繊維板を裏面側防湿シートにおいて接着
剤を介して合板基材に積層一体化して、上記化粧シートからなる表面化粧層を形成するこ
とで、合板基材上に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有する防
湿層と、含水率が７％以下の木質繊維板層と、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以
下の防湿性を有する表面化粧層とがそれぞれ順に積層一体化された床暖房用床材を得るこ
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とを特徴とする床暖房用床材の製造方法。
【請求項１０】
　請求項４～９のいずれか１つにおいて、
　木質繊維板の表面又は裏面に直接塗布される接着剤が水系接着剤であり、
　樹脂率４０％～６０％の上記水系接着剤を塗布した後に、接着力を失わない程度に乾燥
し、しかる後に防湿層又は表面化粧層を積層することにより、木質繊維板層の含水率を７
％以下にすることを特徴とする床暖房用床材の製造方法。
【請求項１１】
　請求項４～１０のいずれか１つにおいて、
　木質繊維板の表面又は裏面に直接塗布される接着剤が非水系の接着剤であり、
　上記非水系接着剤を塗布した後に、防湿層又は表面化粧層を積層することにより、木質
繊維板層の含水率を７％以下にすることを特徴とする床暖房用床材の製造方法。
【請求項１２】
　請求項４～１１のいずれか１つにおいて、
　溝加工又は実加工を施して木質繊維板を露出させる工程と、
　上記露出した木質繊維板の露出面を防湿被覆する防湿被覆工程と
を備えていることを特徴とする床暖房用床材の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、特に低含水率の木質繊維板を基材に使用した化粧材において、床暖房や直貼
り用途の床材としても使用可能した場合にも、反りや捩れの少ない床暖房用床材及び床暖
房用床材の製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、合板とＭＤＦ等の木質繊維板とを複合した複合板の製造方法として、特許文献１
や特許文献２に示されるような方法が知られている。特許文献１には、低含水率のＭＤＦ
と合板とを複合することにより、反りの少ない生産効率のよい複合板の製造方法が記載さ
れている。
【０００３】
　特許文献２には、基材の表面に化粧シートが、また該基材の裏面に耐水紙又は耐水性樹
脂からなる裏貼りシートがそれぞれ貼着され、各シートにより被覆されていない基材側面
に耐水性樹脂層が形成されている床用化粧材が記載されている。
【特許文献１】特開平１０－１５１６０３号公報
【特許文献２】特開２００６－９７３２１号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかし、特許文献１に示される発明では、複合板の製造後の使用による変形に配慮され
ていない。そのため、この方法でフラットになるような化粧板を製造した場合、特に製造
直後のＭＤＦの含水率が低く、合板の含水率が高いときには、その後の経時使用により、
合板基材からの水分がＭＤＦに移行することにより、ＭＤＦが吸湿して線膨張し、複合板
が表面側を凸面とする山反りとなるという不具合が生じる。
【０００５】
　一方、特許文献２のものでは、製造後の使用による外部からの湿気による変形に配慮さ
れており、外部環境からの湿気に対しては影響を受け難い。しかし、特許文献１の発明と
同様に、複合基材を使用し、特に製造直後のＭＤＦの含水率が低く（７％以下）、合板の
含水率が高い（例えば１５％程度）場合、その後の経時使用に伴い、合板基材の水分がＭ
ＤＦに移行することにより、ＭＤＦが吸湿して線膨張し、表面側を凸面とする山反りが生
じるという不具合があった。
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【０００６】
　本発明の目的は、含水率の異なる合板と木質繊維板とを使用した場合にも、製造時にフ
ラットであるばかりでなく、使用後の経時変化においても、合板から木質繊維板への湿気
の移行の影響がなく、さらに、床暖房使用時の熱による熱変形も少ない床暖房への適用に
優れた床暖房用床材及び床暖房用床材の製造方法を得ようとすることにある。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上記の目的を達成するために、この発明では、木質繊維板層の合板基材との間に防湿層
を形成するようにした。尚、本発明でいう含水率は、全て絶乾重量を基準とした絶乾含水
率である。
【０００８】
　具体的には、請求項１の発明では、合板基材上に防湿層と、木質繊維板層と、防湿性を
有する表面化粧層とがそれぞれ順に積層一体化された床暖房用床材が対象である。
【０００９】
　そして、上記防湿層は、厚さが０．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ未満であって、透
湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有するものとする。また、上記木
質繊維板層は含水率が７％以下であり、上記表面化粧層は、透湿度測定により３０ｇ／ｍ
２・２４ｈ以下の防湿性能を有することを特徴とする。
【００１０】
　この請求項１の発明では、床暖房用床材における合板基材上に防湿層を介して木質繊維
板層が積層一体化されているので、床暖房用床材の状態で木質繊維板層の含水率が７％以
下と合板基材に比べて低いにも拘わらず、その合板基材の水分が木質繊維板層に移行する
のは防湿層により遮断されるようになり、床暖房用床材の製造時ばかりでなく、使用後の
経時変化においても、その木質繊維板層が吸湿により線膨張して表面側を凸面とする山反
りが生じることは抑制される。
【００１１】
　しかも、上記防湿層は、厚さが０．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ未満であって、透
湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有するものであるので、その防湿
層の良好な防湿性を確保できるとともに、合板基材と木質繊維板層とを積層一体化すると
きの圧力で防湿層の防湿欠損が発生する可能性が低く、さらには、床暖房用床材として使
用したときに、防湿層自体が熱膨張するのを抑制でき、床材の反りの発生をさらに有効に
防止することができる。
【００１２】
　また、その木質繊維板層上に形成される表面化粧層も、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２

・２４ｈ以下の防湿性能を有するので、この表面化粧層により床材表面から木質繊維板層
に水分が移行（浸入）するのも遮断され、床暖房用床材の木質繊維板層が吸湿により線膨
張して反りが生じるのをより一層有効に防止することができる。
【００１３】
　請求項２の発明では、請求項１の床暖房用床材において、防湿層及び木質繊維板層、並
びに該木質繊維板層及び表面化粧層がそれぞれ非水系の接着剤により積層一体化されてい
ることを特徴とする。
【００１４】
　この請求項２の発明では、木質繊維板層の表裏両側にそれぞれ形成される表面化粧層及
び防湿層が共に非水系の接着剤を介して積層一体化されているので、それら接着剤によっ
て木質繊維板層の含水率が上がるのを防止することができる。
【００１５】
　請求項３の発明では、上記請求項１又は２の床暖房用床材において、端面に木質繊維板
層が露出するように溝加工及び実加工の少なくとも一方が施されていて、該露出した木質
繊維板層の露出面が防湿被覆されてなることを特徴とする。
【００１６】
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　この請求項３の発明では、溝加工又は実加工が施されて木質繊維板層が露出しても、そ
の露出面が防湿被覆されているので、露出面から水分が木質繊維板層に移行（浸入）する
のを防湿被覆膜により防止することができる。
【００１７】
　請求項４～１２の発明は床暖房用床材の製造方法に係る。尚、この各製造方法において
、便宜上、木質繊維板、防湿シート、化粧シートの「表面」とは製造された化粧板の表側
となる表面を、また「裏面」とは同化粧板の裏側となる表面をそれぞれ示している。また
、「表側」及び「裏側」も同様であり、各部材での表裏面や表裏側を特定したものではな
い。
【００１８】
　請求項４の発明に係る床暖房用床材の製造方法は、含水率が７％以下の木質繊維板の表
面に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度を有する表面側防湿シートを
接着剤を介して載置するとともに、その表面側防湿シート上に接着剤を介して化粧シート
を載置した後、熱圧プレスにより、上記表面側防湿シート及び化粧シートを木質繊維板の
表面に積層一体化する。
【００１９】
　次いで、上記木質繊維板の裏面に、厚さが０．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ未満で
あって透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度を有する裏面側防湿シートを
接着剤を介して積層一体化する。
【００２０】
　そして、上記化粧シート、表面側防湿シート及び裏面側防湿シートと一体の木質繊維板
を裏面側防湿シートにおいて接着剤を介して合板基材に積層一体化して一体化基材を得る
。
【００２１】
　さらに、上記一体化基材における上記化粧シートの表面に塗装を施して、その塗膜層、
上記化粧シート及び表面側防湿シートからなる表面化粧層を形成することで、合板基材上
に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有する防湿層と、含水率が
７％以下の木質繊維板層と、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性を有す
る表面化粧層とがそれぞれ順に積層一体化された床暖房用床材を得ることを特徴とする。
【００２２】
　この請求項４の発明では、まず、木質繊維板の表面に表面側防湿シートが接着剤を介し
て載置され、その表面側防湿シート上に接着剤を介して化粧シートが載置される。その後
、熱圧プレスにより、上記表面側防湿シート及び化粧シートが木質繊維板の表面に積層一
体化され、次いで、上記木質繊維板の裏面に裏面側防湿シートが接着剤を介して積層一体
化された後、木質繊維板が裏面側防湿シートにおいて接着剤を介して合板基材に積層一体
化されて一体化基材となり、この一体化基材の化粧シート表面に塗装が施されて、その塗
膜層、化粧シート及び表面側防湿シートからなる表面化粧層が形成される。このことで、
上記請求項１の発明に係る床暖房用床材を良好に製造することができる。
【００２３】
　また、表面側防湿シート及び化粧シートを１回の熱圧プレスで一体化することができる
ので、化粧シート仕上げの床暖房用床材を生産性よく製造することができる。
【００２４】
　請求項５の発明に係る床暖房用床材の製造方法は、含水率が７％以下の木質繊維板の表
面に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度を有する表面側防湿シートを
接着剤を介して積層一体化した後、熱圧プレスにより、上記表面側防湿シートの表面に化
粧シートを接着剤を介して積層一体化する。
【００２５】
　次いで、上記木質繊維板の裏面に、厚さが０．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ未満で
あって透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度を有する裏面側防湿シートを
接着剤を介して積層一体化する。
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【００２６】
　そして、上記化粧シート、表面側防湿シート及び裏面側防湿シートと一体の木質繊維板
を裏面側防湿シートにおいて接着剤を介して合板基材に積層一体化して一体化基材を得る
。
【００２７】
　さらに、この一体化基材における上記化粧シートの表面に塗装を施して、その塗膜層、
上記化粧シート及び表面側防湿シートからなる表面化粧層を形成することで、合板基材上
に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有する防湿層と、含水率が
７％以下の木質繊維板層と、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性を有す
る表面化粧層とがそれぞれ順に積層一体化された床暖房用床材を得ることを特徴とする。
【００２８】
　この請求項５の発明では、木質繊維板の表面に表面側防湿シートが接着剤を介して積層
一体化された後、熱圧プレスにより、上記表面側防湿シートの表面に化粧シートが接着剤
を介して積層一体化され、次いで、上記木質繊維板の裏面に裏面側防湿シートが接着剤を
介して積層一体化され、木質繊維板が裏面側防湿シートにおいて接着剤を介して合板基材
に積層一体化されて一体化基材が得られる。この一体化基材における化粧シートの表面に
塗装が施されて、その塗膜層、上記化粧シート及び表面側防湿シートからなる表面化粧層
が形成される。この発明でも、上記請求項１の発明に係る床暖房用床材を良好に製造する
ことができる。
【００２９】
　請求項６の発明に係る床暖房用床材の製造方法は、含水率が７％以下の木質繊維板の裏
面に、厚さが０．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ未満であって透湿度測定により３０ｇ
／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度を有する裏面側防湿シートを接着剤を介して積層一体化した
後、その裏面側防湿シートと一体の木質繊維板を裏面側防湿シートにおいて接着剤を介し
て合板基材に積層一体化して一体化基材を得る。
【００３０】
　次いで、上記一体化基材の木質繊維板の表面に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４
ｈ以下の透湿度を有する表面側防湿シートを接着剤を介して積層一体化する。
【００３１】
　その後、上記表面側防湿シートの表面に化粧シートを接着剤を介して積層一体化し、そ
の化粧シートの表面に塗装を施して、その塗膜層、上記化粧シート及び表面側防湿シート
からなる表面化粧層を形成することで、合板基材上に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・
２４ｈ以下の防湿性能を有する防湿層と、含水率が７％以下の木質繊維板層と、透湿度測
定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性を有する表面化粧層とがそれぞれ順に積層一
体化された床暖房用床材を得ることを特徴とする。
【００３２】
　この請求項６の発明では、木質繊維板の裏面に裏面側防湿シートが接着剤を介して積層
一体化された後、その木質繊維板が裏面側防湿シートにおいて接着剤を介して合板基材に
積層一体化されて一体化基材が得られる。次いで、木質繊維板の表面に表面側防湿シート
が接着剤を介して積層一体化された後、その表面側防湿シートの表面に化粧シートが接着
剤を介して積層一体化され、その化粧シートの表面に塗装が施されて、その塗膜層、上記
化粧シート及び表面側防湿シートからなる表面化粧層が形成される。この発明でも、請求
項１の発明に係る床暖房用床材を良好に製造することができる。
【００３３】
　請求項７の発明に係る床暖房用床材の製造方法は、含水率が７％以下の木質繊維板の裏
面に、厚さが０．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ未満であって透湿度測定により３０ｇ
／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度を有する裏面側防湿シートを接着剤を介して積層一体化した
後、その裏面側防湿シートと一体の木質繊維板を裏面側防湿シートにおいて接着剤を介し
て合板基材に積層一体化して一体化基材を得る。
【００３４】
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　次いで、上記一体化基材の木質繊維板の表面に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４
ｈ以下の透湿度を有する化粧シートを接着剤を介して積層一体化して、上記化粧シートか
らなる表面化粧層を形成することで、合板基材上に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２
４ｈ以下の防湿性能を有する防湿層と、含水率が７％以下の木質繊維板層と、透湿度測定
により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性を有する表面化粧層とがそれぞれ順に積層一体
化された床暖房用床材を得ることを特徴とする。
【００３５】
　この請求項７の発明では、木質繊維板の裏面に裏面側防湿シートが接着剤を介して積層
一体化された後、木質繊維板が裏面側防湿シートにおいて接着剤を介して合板基材に積層
一体化されて一体化基材が得られ、次いで、上記木質繊維板の表面に化粧シートが接着剤
を介して積層一体化されて、その化粧シートからなる表面化粧層が形成される。この発明
でも、請求項１の発明に係る床暖房用床材を良好に製造することができる。
【００３６】
　請求項８の発明に係る床暖房用床材の製造方法は、含水率が７％以下の木質繊維板の裏
面に、厚さが０．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ未満であって透湿度測定により３０ｇ
／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度を有する裏面側防湿シートを、また木質繊維板の表面に、透
湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度を有する表面側防湿シートをそれぞれ
接着剤を介して積層一体化する。
【００３７】
　その後、上記裏面側及び表面側防湿シートと一体の木質繊維板を裏面側防湿シートにお
いて接着剤を介して合板基材に積層一体化して一体化基材を得る。
【００３８】
　次いで、上記表面側防湿シートの表面に化粧シートを接着剤を介して積層一体化し、そ
の化粧シートの表面に塗装を施して、その塗膜層、上記化粧シート及び表面側防湿シート
からなる表面化粧層を形成することで、合板基材上に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・
２４ｈ以下の防湿性能を有する防湿層と、含水率が７％以下の木質繊維板層と、透湿度測
定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性を有する表面化粧層とがそれぞれ順に積層一
体化された床暖房用床材を得ることを特徴とする。
【００３９】
　この請求項８の発明では、木質繊維板の裏面に裏面側防湿シートが、また木質繊維板の
表面に表面側防湿シートがそれぞれ接着剤を介して積層一体化された後、木質繊維板が裏
面側防湿シートにおいて接着剤を介して合板基材に積層一体化されて一体化基材が得られ
、上記表面側防湿シートの表面に化粧シートが接着剤を介して積層一体化され、その化粧
シートの表面に塗装が施されて、その塗膜層、上記化粧シート及び表面側防湿シートから
なる表面化粧層が形成される。この発明でも、請求項１の発明に係る床暖房用床材を良好
に製造することができる。
【００４０】
　請求項９の発明に係る床暖房用床材の製造方法は、含水率が７％以下の木質繊維板の裏
面に、厚さが０．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ未満であって透湿度測定により３０ｇ
／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度を有する裏面側防湿シートを、また木質繊維板の表面に、透
湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の透湿度を有する化粧シートをそれぞれ接着剤
を介して積層一体化する。
【００４１】
　その後、上記裏面側シート及び化粧シートと一体の木質繊維板を裏面側防湿シートにお
いて接着剤を介して合板基材に積層一体化して、上記化粧シートからなる表面化粧層を形
成することで、合板基材上に、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を
有する防湿層と、含水率が７％以下の木質繊維板層と、透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・
２４ｈ以下の防湿性を有する表面化粧層とがそれぞれ順に積層一体化された床暖房用床材
を得ることを特徴とする。
【００４２】
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　この請求項９の発明では、木質繊維板の裏面に裏面側防湿シートが、また木質繊維板の
表面に化粧シートをそれぞれ接着剤を介して積層一体化された後、木質繊維板が裏面側防
湿シートにおいて接着剤を介して合板基材に積層一体化されて、化粧シートからなる表面
化粧層が形成される。この発明でも、請求項１の発明に係る床暖房用床材を良好に製造す
ることができる。
【００４３】
　請求項１０の発明に係る床暖房用床材の製造方法では、請求項４～９のいずれか１つの
床暖房用床材の製造方法において、上記木質繊維板の表面又は裏面に直接塗布される接着
剤が水系接着剤であり、樹脂率４０％～６０％の上記水系接着剤を塗布した後に、接着力
を失わない程度に乾燥し、しかる後に防湿層又は表面化粧層を積層することにより、木質
繊維板層の含水率を７％以下にすることを特徴とする。
【００４４】
　この請求項１０の発明では、木質繊維板に直接塗布される接着剤が水系接着剤である場
合にも、その後接着力を失わない程度に乾燥されるため、木質繊維板層の含水率が７％を
超えることはなく、請求項１の発明に係る床暖房用床材を良好に製造することができる。
ここでいう接着力を失わない程度とは、熱圧プレス、冷圧プレス又はロールプレス等の一
般的なプレス加工により床材として使用可能な程度に積層一体化が可能な程度を指す。
【００４５】
　請求項１１の発明に係る床暖房用床材の製造方法では、上記請求項４～１０のいずれか
１つの床暖房用床材の製造方法において、上記木質繊維板の表面又は裏面に直接塗布され
る接着剤が非水系の接着剤であり、上記非水系接着剤を塗布した後に、防湿層又は表面化
粧層を積層することにより、木質繊維板層の含水率を７％以下にすることを特徴とする。
【００４６】
　この請求項１１の発明では、木質繊維板の表面又は裏面に直接塗布される接着剤に非水
系の接着剤が用いられるので、上記請求項２又は上記請求項１０の発明と同様に、接着剤
によって木質繊維板層の含水率が上がるのを防止することができる。
【００４７】
　請求項１２の発明では、請求項４～１１のいずれか１つの床暖房用床材の製造方法にお
いて、溝加工又は実加工を施して木質繊維板を露出させる工程と、その露出した木質繊維
板の露出面を防湿被覆する防湿被覆工程とを備えていることを特徴とする。
【００４８】
　この請求項１２の発明では、溝加工又は実加工が施されて木質繊維板層が露出しても、
その露出面が防湿被覆されるので、請求項３の発明と同様に、露出面から水分が木質繊維
板層に移行（浸入）するのを防止することができる。
【発明の効果】
【００４９】
　以上説明した如く、請求項１の発明の床暖房用床材によると、合板基材上に、厚さが０
．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ未満であって３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を
有する防湿層と、７％以下の含水率を有する木質繊維板層と、３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下
の防湿性能を有する表面化粧層とをそれぞれ順に積層一体化したことにより、合板基材の
水分が木質繊維板層に移行するのを防湿層により遮断するとともに、床材表面から木質繊
維板層に水分が移行（浸入）するのも防湿性表面化粧層により遮断して、床暖房用床材の
製造時ないし経時変化後に、木質繊維板層が吸湿により線膨張して反りが生じるのを抑制
でき、さらには、合板基材と木質繊維板層とを積層一体化するときの圧力で生じる防湿層
の防湿欠損や、床暖房時の防湿層自体の熱膨張を抑制することができる。
【００５０】
　請求項２の発明によると、木質繊維板層と防湿層及び表面化粧層とをそれぞれ非水系の
接着剤により積層一体化したことにより、接着剤によって木質繊維板層の含水率が上がる
のを防止することができる。
【００５１】
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　請求項３の発明によると、溝加工又は実加工が施されて露出した木質繊維板層の露出面
を防湿被覆したことにより、露出面から水分が木質繊維板層に移行（浸入）するのを防湿
被覆膜により防止することができる。
【００５２】
　請求項４～９の発明に係る床暖房用床材の製造方法によると、上記請求項１の発明の床
暖房用床材を良好に製造することができる。特に、請求項４の発明によれば、化粧シート
仕上げの化粧材を生産性よく製造することができる。
【００５３】
　請求項１０の発明では、木質繊維板の表面又は裏面に直接塗布される接着剤が水系接着
剤であり、この樹脂率４０％～６０％の水系接着剤を塗布した後に、接着力を失わない程
度に乾燥し、しかる後に防湿層又は表面化粧層を積層することにより、木質繊維板層の含
水率が７％以下になり、接着剤によって木質繊維板層の含水率が上がるのを防止すること
ができる。
【００５４】
　請求項１１の発明では、木質繊維板の表面又は裏面に直接塗布される接着剤に非水系の
接着剤を用いることにより、上記請求項２又は請求項１０の発明と同様に、接着剤によっ
て木質繊維板層の含水率が上がるのを防止することができる。
【００５５】
　請求項１２の発明によると、溝加工又は実加工を施して木質繊維板を露出させ、その露
出した木質繊維板の表面を防湿被覆することにより、請求項３の発明と同様に、露出した
表面から水分が木質繊維板層に移行（浸入）するのを防湿被覆膜により防止することがで
きる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００５６】
　以下、本発明の最良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。
【００５７】
　図１は本発明の実施形態に係る床暖房用床材Ａを示し、この床暖房用床材Ａは、合板基
材１の上に、防湿層３と、木質繊維板層５と、防湿性を有する表面化粧層７とがそれぞれ
記載順に積層一体化されたものである。
【００５８】
　また、この床暖房用床材Ａの長手方向及び幅方向に対向する両側端面の一方には雌実１
０が、また他方には雄実１１がそれぞれ形成されており、隣接する床暖房用床材Ａ，Ａ同
士は、これら雌実１０と雄実１１との嵌合により接合されて施工される。
【００５９】
　（合板基材）
　上記合板基材１となる合板としては、針葉樹や広葉樹を始めとした、どのような合板を
使用することも可能である。クロス合板や平行合板を始め、単板の積層方向も任意である
。樹種もどのようなものでも使用できる。含水率については、著しく低いものや高いもの
を除けば、どのような合板でも使用することができ、５～２０％、気乾含水率である１０
～１５％近傍の一般的な合板を使用するのが好ましい。
【００６０】
　（防湿層）
　防湿層３としては、厚さが０．０１ｍｍ以上でかつ０．０８ｍｍ未満であって、ＪＩＳ
－Ｚ－０２０８の透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能（透湿度）を有
する防湿材が用いられている。例えば防湿樹脂シートからなる防湿層３が好ましい。
【００６１】
　０．０１ｍｍを下回る厚みのシートは、防湿性に劣るのは勿論、表面の粗い合板基材１
と木質繊維板層５になる木質繊維板とを積層一体化するときの圧力で強度不足により、一
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部が破れて防湿性の欠損が発生する可能性が高くなる。一方、０．０８ｍｍ以上の厚みの
シートを使用した場合は、床暖房用床材Ａとして使用したときに、防湿樹脂シート自体の
熱膨張により、床材Ａに山反り形状の反りを発生させるリスクが高くなるだけでなく、コ
ストアップの原因となるので、好ましくない。
【００６２】
　また、透湿度が３０ｇ／ｍ２・２４ｈを超えるような低い防湿性能の防湿材では、経時
の寸法変化を抑えることは難しい。そのため、防湿材としては、ＪＩＳ－Ｚ－０２０８の
透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下、好ましくは１５ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の性
能を有するものが好ましい。
【００６３】
　具体的には、防湿材として、オレフィン系樹脂や塩ビ系樹脂等の０．０１～０．０８ｍ
ｍ程度のシート状物や、これらのシート状物を紙で両面ラミネートしたポリサンド紙や、
アルミやチタン金属の薄膜を紙で両面ラミネートした金属箔サンド紙等が挙げられる。
【００６４】
　（木質繊維板層）
　木質繊維板層５となるＭＤＦ等の木質繊維板５１（後述する製造方法を参照）は、針葉
樹繊維を使用したものでも、広葉樹繊維を使用したものでも、どちらでもよいが、床材Ａ
として使用するので、特に広葉樹繊維を使用したものの方が耐水性に優れていて好ましい
。
【００６５】
　基材としての木質繊維板５１は、含水率７％以下（一部の製造方法では６％以下）のも
のが使用され、床暖房用床材Ａとして仕上げられた状態においても、含水率が７％以下に
なるように調整される。
【００６６】
　すなわち、木質繊維板５１としては、製造直後に反り養生のための水打ちが行われず、
低含水率で製造され、その後に防湿梱包等を行って製造直後から低含水率に調整された含
水率３～６％程度の低含水率ＭＤＦ、又は通常状態で製造された６～７％程度の通常含水
率のＭＤＦを使用することができる。
【００６７】
　尚、床暖房用床材Ａの木質繊維板層５の含水率の測定は、１００～１０５℃のドライヤ
ーを使用し、全乾法（ＪＩＳ規格Ａ５９０５繊維板）で確認することができる。
【００６８】
　上記木質繊維板５１は、厚さ０．５～３．０ｍｍ（一部の製造方法では１．５ｍｍ以下
）、比重０．５～１．１程度のものが使用される。厚さが０．５ｍｍに満たない場合は、
木質繊維板５１の表面強化機能が担保できず、一方、３．０ｍｍを超える場合は、床材Ａ
全体の重量が重くなるため、好ましくない。
【００６９】
　また、木質繊維板５１の比重が０．５よりも小さいと、その表面強化機能が担保できず
、１．１を超えるような木質繊維板５１は、床材Ａ全体の重量が重くなるため、好ましく
ない。
【００７０】
　また、木質繊維板５１はメラミンタイプ、フェノールタイプ、尿素タイプ、オールイソ
シアネートタイプ等、使用する結合剤の種類により幾つかの種類があるが、特に床材Ａと
して使用する場合には、耐水性に優れたメラミンタイプ、フェノールタイプ、オールイソ
シアネートタイプ等が好ましい。
【００７１】
　（表面化粧層）
　上記表面化粧層７は、ＪＩＳ－Ｚ－０２０８の透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ
以下の防湿性能（透湿度）を有する。
【００７２】
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　この表面化粧層７を設ける工程が冷圧又はＰＵＲホットメルト接着剤によるホットロー
ルプレスの場合は、樹脂含浸化粧紙、樹脂化粧シート、ポリサンド化粧紙、金属箔サンド
化粧紙等のＪＩＳ－Ｚ－０２０８の透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性
能を有する表面化粧シートや、突板、化粧紙又は樹脂含浸化粧紙等の透湿性を有する表面
化粧シートを使用することができる。一方、熱圧プレスの場合は、突板、化粧紙、樹脂含
浸化粧紙等の透湿性を有する表面化粧シートが用いられる。特に突板の場合は、どのよう
な樹種でも用いることができる。この表面化粧シートは、表面からの湿気、水分、汚染、
物品の引きずりや落下等の様々な環境に耐える床暖房用床材とするために、その厚みは０
．０５～１．０ｍｍ程度であり、防湿層よりも厚いものも必要に応じて使用することがで
きる。さらにこの表面には、必要に応じて表面塗装を行ってもよい。この表面化粧シート
自体で、或いは表面化粧シートと木質繊維板層との間に防湿性を有する表面側防湿シート
を積層することで、さらに或いは表面化粧シートと木質繊維板層との間に防湿性を有する
表面接着剤層を積層することで、ＪＩＳ－Ｚ－０２０８の透湿度測定により３０ｇ／ｍ２

・２４ｈ以下の防湿性能を有する表面化粧層７を形成する。
【００７３】
　上記熱圧プレスの方法に代えて、反応性ホットメルト接着剤（ＰＵＲホットメルト）を
使用した連続ラミネートにより表面化粧層７を設けてもよい。この場合、突板、化粧紙、
樹脂含浸化粧紙、化粧樹脂シート等の化粧シートが使用される。その厚みは０．０５～１
．０ｍｍ程度である。この場合、ＰＵＲホットメルトを木質繊維板層５上に層状に積層し
、この上にＪＩＳ－Ｚ－０２０８の透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性
能を有する化粧シートをラミネート接着してもよい。また、別の形態としては、ＰＵＲホ
ットメルトを木質繊維板層５上に層状に積層し、ＪＩＳ－Ｚ－０２０８の透湿度測定によ
り３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有する表面防湿接着剤層を形成し、さらにこの
表面に化粧紙、突板等の透湿性を有する表面化粧シートや、樹脂含浸化粧紙及び樹脂化粧
シート等の防湿性を有する表面化粧シートをラミネート一体化しても良い。さらに、必要
に応じて表面塗装を行ってもよい。
【００７４】
　上記木質繊維板５１として、含水率が７％以下、好ましくは３～４％になるように調整
されかつ厚さが１．５ｍｍ～２．０ｍｍ程度の薄い木質繊維板等を使用した場合、その木
質繊維板５１の表面に、樹脂率４０％～６０％、好ましくは樹脂率５０％程度の水系ビニ
ルウレタン系接着剤、尿素メラミン系接着剤等の水系接着剤を３０ｇ～８０ｇ／ｍ２塗布
した後に例えば通風ドライヤー等の手段により所定時間乾燥させるか、或いは非水系接着
剤を適宜量（この非水系接着剤の場合は塗布量に規定なく適宜量使用できる）塗布した後
、厚さが０．１ｍｍ～１．０ｍｍ程度でかつ透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下
の防湿性能を有する、樹脂化粧シート又は樹脂含浸化粧シートからなる表面側化粧防湿シ
ートを積層一体化するとともに、木質繊維板５１の含水率を７％以下となるようにしても
よい。さらには、その表面側化粧防湿シート（化粧シート）の表面に塗装により透明塗膜
層を設けてもよい。これにより、安定的に木質繊維板５１（木質繊維板層５）の含水率を
７％以下になるように調整することができる。
【００７５】
　（表面塗装）
　上記表面化粧層７を形成するために表面塗装を行う場合、一般的な紫外線硬化塗料や電
子線硬化塗料により行われる。この場合の表面塗装は、使用されている化粧シートにより
適宜選定される。例えば、化粧シート自体がＪＩＳ－Ｚ－０２０８の透湿度測定により３
０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有する場合は、床材Ａに必要な耐摩耗性に配慮した
表面塗装でよい。
【００７６】
　例えば、紫外線硬化特性を有する紫外線硬化型透明性塗料が、ロールコーターやフロー
コーター、スプレー等で塗布された後、紫外線照射されることにより、表面化粧層７の表
面に略均等な厚みの透明性塗膜層が形成される。
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【００７７】
　これらの紫外線硬化型透明性塗料は、下塗塗料、中塗塗料、上塗塗料からなるのが一般
的である。下塗塗料は、突板の目止めを行うとともに突板と中塗塗料との密着性を向上さ
せる。中塗塗料は、所定厚みを有することにより「耐汚染性」、「耐荷重性」、「表面硬
度の向上」等に寄与し、実質的な透明性塗膜層の性能に寄与する。上塗塗料は、表面に平
滑性を付与するとともに艶調整を行い、「意匠性」を向上させる。
【００７８】
　紫外線硬化型塗料や電子線硬化型塗料としては、例えば、樹脂としては、無溶剤のアク
リレート系樹脂やメタクリレート系樹脂のモノマー、オリゴマー等が好適に使用される。
例えば、これらの樹脂に適量の光開始剤が添加され、紫外線硬化型透明性塗料として使用
される。紫外線硬化型透明性塗料としては、好適には無溶剤型が用いられる。塗装時の粘
度調整を行うに際し、有機溶剤の代わりにアクリレートモノマーやメタクリレートモノマ
ー等のモノマー成分を使用するため、製造時及び製造後のＶＯＣの気散が少ない。これら
の塗料については、一般的な３層構成の塗装ではなく、２層構成や１層構成、さらに４層
以上の層構成を有する塗料を使用してもよい。
【００７９】
　例えば紫外線硬化型塗料を使用した場合、好適には、下塗塗料を１．５ｇ～５．０ｇ／
尺２程度の塗布量で塗布した後に紫外線照射により下塗塗膜層を形成し、次に中塗塗料を
３．０ｇ～１５．０ｇ／尺２程度の塗布量で塗布した後に紫外線照射により中塗塗膜層を
形成し、次に上塗塗料を０．８～１．５ｇ／尺２程度の塗布量で塗布した後に紫外線照射
により上塗塗膜層を形成する。
【００８０】
　いずれの場合も、表面化粧層７は、表面側接着剤層（必要に応じて）、表面側防湿層（
必要に応じて）、表面化粧シート、表面塗膜層（必要に応じて）を含めた防湿性能として
ＪＩＳ－Ｚ－０２０８の透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下となればよい。
【００８１】
　（接着剤）
　上記防湿層３と木質繊維板層５とを積層状態に接着する接着剤は、イソシアネート系、
ウレタン系、エポキシ系、反応性ホットメルト系等の非水系接着剤、又は尿素メラミン系
、水性ビニルウレタン系、酢酸ビニル系等の水系接着剤を使用することができる。中でも
、非水系の反応性ホットメルト系接着剤は、木質繊維板の含水率を上げないため、最も好
ましい例である。
【００８２】
　特に、１．５ｍｍ～２．０ｍｍ程度の薄い木質繊維板５１を使用する場合は、木質繊維
板５１の含水率を７％以下となるようにするのは困難である。接着剤からの水分を排除す
るために塗布量を減らすと接着不良の原因となる。従って、このような場合は、木質繊維
板５１に直接塗布される接着剤が水系接着剤の場合、樹脂率４０％～６０％とした該水系
接着剤を塗布した後に、接着力を失わない程度に乾燥し、しかる後に防湿層３又は表面化
粧層７を積層することにより、木質繊維板５１の含水率が７％以下になるように調整する
のがよい。この場合、上記接着剤の乾燥条件としては、例えば通風ドライヤー、遠赤外線
加熱器又は高周波乾燥機等で接着剤の表面温度が４０℃～８０℃程度になるように３０秒
～１８０秒間乾燥させる。
【００８３】
　また、木質繊維板５１の表面又は裏面に直接塗布される接着剤を非水系の接着剤を採用
することにより、木質繊維板５１の含水率が７％以下になるように調整してもよい。
【００８４】
　或いは、木質繊維板５１の表面に水系接着剤を塗布し、この表面に防湿層３又は表面化
粧層７を積層した後に１００℃～１３０℃程度の温度・プレス時間３０～１２０秒程度の
条件で熱圧プレスし、その後直ちに木質繊維板５１の露出面を上向きにして乾燥又は放冷
することにより、木質繊維板５１の含水率が７％以下になるように調整してもよい。
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【００８５】
　いずれの場合も、木質繊維板５１の表裏面にそれぞれ防湿層３及び表面化粧層７が設け
られた時点で、木質繊維板５１（木質繊維板層５）の含水率が７％以下になるように調整
されていることが肝要である。
【００８６】
　（実加工又は溝加工）
　床材Ａの木口端面四周に設けられる上記雌実１０及び雄実１１は、一般的な回転鋸やル
ータービットが組み込まれた溝加工機やテノーナーにより加工される。この雌実１０及び
雄実１１が、合板基材１から防湿層３を超えて木質繊維板層５に至るように形成されると
、その木質繊維板層５が露出する。
【００８７】
　尚、このような雌実１０及び雄実１１の嵌合実の他、それに加えて又はそれとは別に、
化粧溝が表面化粧層７を超えて木質繊維板層５に至るように形成されていてもよく、その
場合も、化粧溝の形成によって木質繊維板層５が露出する。
【００８８】
　（防湿処理）
　そして、上記実加工や溝加工により露出した木質繊維板層５の露出面は、防湿処理する
ことが好ましい。この防湿処理には、一般的な防湿処理剤であればどのようなものでも使
用することができ、例えばＵＶ塗料、アクリル系エマルジョン、防湿ＰＵＲ等が使用され
るが、これらに限定されない。
【００８９】
　塗布方法については、非接触型のスプレー方式やカーテンコーター方式、接触式のロー
ルコーターやスプレーコーター塗布、真空塗装設備等、どのような設備でもよい。
【００９０】
　好ましくは、上記実加工や溝加工を施した後に予め防湿処理を施してから表面塗装又は
、上記実加工や溝加工を施した後に表面塗装により防湿処理を行うことにより、実部や溝
部に違和感のない、美麗な外観を有する床暖房用床材Ａを提供することができる。
【００９１】
　（製造方法）
　次に、上記実施形態の床暖房用床材Ａの製造方法について説明する。この床暖房用床材
Ａの製造は例えば第１～第５の５つの製造方法がある。いずれの製造方法によっても、上
記床暖房用床材Ａを良好に製造することができる。尚、以下の説明では、説明を判り易く
するために、各材料において「表面」とは、床暖房用床材Ａの表面となる側の面をいうも
のとする。「裏面」についても同様に、床暖房用床材Ａの裏面となる側の面をいうものと
する。また、「表側」及び「裏側」も同様であり、各部材での表裏面や表裏側を特定した
ものではない。
【００９２】
　（1）第１の製造方法（請求項４の発明に係る方法）
　この方法では、図２（ａ）に示すように、含水率が７％以下、好ましくは６％以下にな
るように調整されたＭＤＦ等の木質繊維板５１の表面に水系接着剤を塗布し、その上に、
厚さが０．０１ｍｍ～０．０８ｍｍでかつ透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の
防湿性能（透湿度）を有する表面側防湿シート７１を載置するとともに、その上に水系接
着剤を塗布し、さらに、この表面に突板や化粧紙等の化粧シート７２を載置した後、木質
繊維板５１、表面側防湿シート７１及び化粧シート７２を熱圧プレスにより積層一体化す
る。
【００９３】
　次に、これを反転させ、木質繊維板５１から十分に蒸気を気散させ、その木質繊維板５
１の含水率が７％以下になった状態において、木質繊維板５１の裏面側に、厚さが０．０
１ｍｍ～０．０８ｍｍでかつ透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能（透
湿度）を有する裏面側防湿シート３１（防湿層３）を非水系接着剤により積層一体化する
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とともに、木質繊維板５１の含水率が７％以下となるようにする。
【００９４】
　さらに、この木質繊維板５１、表面側防湿シート７１及び化粧シート７２の積層体にお
ける裏面側防湿シート３１の裏面側に、非水系接着剤又は水系接着剤により合板基材１を
積層一体化する。
【００９５】
　こうして得られた積層体の化粧シート７２表面に塗装により透明塗膜層を設けて、表面
化粧層７＝表面側防湿シート７１＋化粧シート７２＋透明塗膜層とする。このことで、上
記合板基材１上に、防湿層３と、木質繊維板層５と、表面化粧層７とをそれぞれ順に積層
一体化する。
【００９６】
　そして、実加工（又は溝加工）を施して木質繊維板層５を露出させ、その露出した木質
繊維板層５の露出面を防湿被覆することで、床暖房用床材Ａを得る。
【００９７】
　この方法によると、特に、表面側防湿シート７１及び化粧シート７２を１回の熱圧プレ
スで一体化するので、化粧シート７２仕上げの床暖房用床材Ａを生産性よく製造すること
ができる。
【００９８】
　（2）第２の製造方法（請求項５の発明に係る方法）
　この方法では、図２（ｂ）に示すように、含水率が７％以下、好ましくは６％以下にな
るように調整されたＭＤＦ等の木質繊維板５１の表面に、厚さが０．０１ｍｍ～０．０８
ｍｍでかつ透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有する表面側防湿シ
ート７１を水系接着剤又は非水系接着剤により積層一体化する。
【００９９】
　次に、この表面側防湿シート７１の表面に、水系接着剤を用いて突板や樹脂含浸化粧紙
等の化粧シート７２を平板プレスを用いて熱圧一体化する。
【０１００】
　この積層体における木質繊維板５１の裏面側に厚さが０．０１ｍｍ～０．０８ｍｍでか
つ透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有する裏面側防湿シート３１
（防湿層３）を非水系接着剤を介して積層一体化するとともに、木質繊維板の含水率を７
％以下となるようにする。この裏面側防湿シート３１の裏面にさらに、合板基材１を積層
一体化する。
【０１０１】
　こうして得られた積層体の化粧シート７２表面に塗装により透明塗膜層を設け、表面化
粧層７＝表面側防湿シート７１＋化粧シート７２＋透明塗膜層とする。このことで、合板
基材１上に、防湿層３と、木質繊維板層５と、表面化粧層７とをそれぞれ順に積層一体化
し、さらに、実加工（又は溝加工）を施して木質繊維板層５を露出させ、その露出面を防
湿被覆する。
【０１０２】
　（3）第３の製造方法（請求項６の発明に係る方法）
　この方法では、図２（ｃ）に示すように、含水率が７％以下、好ましくは６％以下にな
るように調整されたＭＤＦ等の木質繊維板５１の裏面に、厚さが０．０１ｍｍ～０．０８
ｍｍでかつ透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有する裏面側防湿シ
ート３１（防湿層３）を非水系接着剤により積層一体化する。
【０１０３】
　その後、この裏面側防湿シート３１の裏面側に、水性ビニルウレタン系の接着剤により
合板基材１を冷圧により積層一体化する。
【０１０４】
　さらに、この木質繊維板５１の表面に、厚さが０．０１ｍｍ～０．０８ｍｍでかつ透湿
度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有する表面側防湿シート７１を反応
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性ホットメルト接着剤、ウレタン系接着剤、エポキシ系接着剤等の非水系接着剤により積
層一体化するとともに、木質繊維板５１の含水率を７％以下となるようにする。
【０１０５】
　表面側防湿シート７１を樹脂含浸紙、ポリサンド紙等の下地用シートで形成した場合は
、この表面側防湿シート７１のさらに表面側に、突板や化粧紙等の化粧シート７２を貼着
一体化する。
【０１０６】
　この場合、表面側防湿シート７１（下地用シート）により木質繊維板５１への水分の移
行が発生しないため、表面側防湿シート７１と化粧シート７２との積層は、水系接着剤で
もよいし、非水系接着剤でもよい。また、ＰＵＲ等のホットメルト系接着剤による熱圧押
圧ロールによる積層一体化でもよいし、平板プレスを用いた熱圧積層一体化又は冷圧積層
一体化でもよい。
【０１０７】
　この化粧シート７２の表面に塗装により透明塗膜層を設ける。この場合は、表面化粧層
７＝表面側防湿シート７１＋化粧シート７２（突板又は化粧紙）＋透明塗膜層となる。
【０１０８】
　そして、実加工（又は溝加工）を施して木質繊維板層５を露出させ、その露出面を防湿
被覆する。このことで、床暖房用床材Ａを得る。
【０１０９】
　（4）第４の製造方法（請求項７の発明に係る方法）
　この方法では、図３（ａ）に示すように、上記第３の方法において、表面側防湿シート
７１を、厚さが０．１ｍｍ～１．０ｍｍ程度でかつ透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４
ｈ以下の防湿性能を有する樹脂化粧シート又は樹脂含浸化粧シートとし、その後の化粧シ
ートの貼着や表面塗装を行わない。その他は第３の方法と同じである（図２（ｃ）参照）
。この場合は、表面化粧層７＝表面側防湿シート７１（樹脂化粧シート又は樹脂含浸化粧
シート）となる。
【０１１０】
　（5）第５の製造方法（請求項８及び９の発明に係る方法）
　この方法では、図３（ｂ）に示すように、含水率が７％以下、好ましくは６％以下にな
るように調整されたＭＤＦ等の木質繊維板５１の表面に、厚さが０．０１ｍｍ～０．０８
ｍｍでかつ透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有する表面側防湿シ
ート７１を、また木質繊維板５１の裏面に、表面側防湿シート７１と同様に厚さが０．０
１ｍｍ～０．０８ｍｍでかつ透湿度測定により３０ｇ／ｍ２・２４ｈ以下の防湿性能を有
する裏面側防湿シート３１（防湿層３）を、それぞれ非水系接着剤により積層一体化する
。
【０１１１】
　そして、この裏面側防湿シート３１の裏面側に、接着剤により合板基材１を冷圧により
積層一体化する。
【０１１２】
　上記表面側防湿シート７１を樹脂含浸紙、ポリサンド紙等の下地用シートで形成した場
合には、その表面にさらに、突板、化粧紙等の化粧シート７２を水系接着剤又は非水系接
着剤により貼着一体化し、さらに、その化粧シート７２表面に塗装により透明塗膜層を設
ける。この場合は、表面化粧層７＝表面側防湿シート７１（下地用シート）＋化粧シート
７２（突板又は化粧紙）＋透明塗膜層となる。
【０１１３】
　また、表面側防湿シート７１を所望の防湿性を有する樹脂化粧シート又は樹脂含浸化粧
シートとした場合は、表面化粧層７＝表面側防湿シート７１（樹脂化粧シート又は樹脂含
浸化粧シート）となる。さらに、この表面側防湿シート７１（樹脂化粧シート又は樹脂含
浸化粧シート）の表面に塗装により透明塗膜層を設けてもよく、その場合は、表面化粧層
７＝表面側防湿シート７１（樹脂化粧シート又は樹脂含浸化粧シート）＋透明塗膜層とな



(17) JP 2010-236263 A 2010.10.21

10

20

30

40

50

る。
【０１１４】
　そして、実加工（又は溝加工）を施して木質繊維板層５を露出させ、その露出面を防湿
被覆する。このことで、床暖房用床材Ａを得る。
【実施例】
【０１１５】
　次に、具体的に実施した実施例について説明する。
【０１１６】
　（実施例）
　この実施例は、上記第３の製造方法により床材を製造したものである。すなわち、含水
率が５．０％の３００ｍｍ×３００ｍｍの木質繊維板（ＭＤＦ）の裏面に、厚さ０．０５
ｍｍかつＪＩＳ－Ｚ－０２０８の透湿度測定により１５ｇ／ｍ２・２４ｈの防湿性能（透
湿度）を有するポリエチレン樹脂シートを、非水系の反応性ホットメルト接着剤を介して
貼着一体化し、防湿層を有する防湿木質繊維板を得た。
【０１１７】
　この防湿木質繊維板の樹脂防湿層の裏面にさらに水性ビニルウレタン系接着剤を塗布し
、防湿木質繊維板を、厚さ９．５ｍｍ、含水率１１％の５プライ合板（全ての単板の繊維
方向が１枚毎に直交したもの）にコールドプレスにて積層一体化し、複合基材を得た。コ
ールドプレスは、１枚毎に反転させ、合板同士、木質繊維板同士が面合わせになる面合わ
せ堆積を行った。得られた複合基材は、略フラットであった。
【０１１８】
　この複合基材における木質繊維板の表面に、厚さ０．０５ｍｍかつＪＩＳ－Ｚ－０２０
８の透湿度測定により１５ｇ／ｍ２・２４ｈの防湿性能（透湿度）を有するポリエチレン
樹脂シートを、非水系の反応性ホットメルト接着剤１００ｇ／ｍ２を介して貼着一体化し
、さらにその上に樹脂率５０％の尿素メラミン系接着剤を７０ｇ／ｍ２塗布し、０．２５
ｍｍ厚みの化粧単板を貼着一体化した。
【０１１９】
　こうして得られた積層物を１２０℃・０．８ＭＰａ・５０秒の条件で熱圧プレスし、速
やかに６０秒放冷した。木質繊維板の含水率を高周波式含水率計で測定したところ、５．
０％であった。
【０１２０】
　その後、速やかに紫外線硬化型樹脂により下塗塗装、中塗塗装、上塗塗装を行い、床材
を得た。得られた床材は反りが殆どなかった。
【０１２１】
　（比較例）
　実施例の防湿木質繊維板に代えて含水率が７．５％の３００ｍｍ×３００ｍｍの木質繊
維板を使用した。この木質繊維板の裏面に水性ビニルウレタン系接着剤を塗布し、厚さ９
．５ｍｍ、含水率１１％の５プライ合板（全ての単板の繊維方向が１枚毎に直交したもの
）をコールドプレスにて積層一体化し、複合基材を得た。コールドプレスは、順堆積にて
行った。得られた複合基材はやや凹反りであった。
【０１２２】
　この複合基材における木質繊維板の表面に、樹脂率５０％の尿素メラミン系接着剤７０
ｇ／ｍ２を介して０．２５ｍｍ厚みの化粧単板を貼着一体化した。
【０１２３】
　こうして得られた積層物を１２０℃・０．８ＭＰａ・５０秒の条件で熱圧プレスし、速
やかに６０秒放冷した。木質繊維板の含水率を高周波式含水率計で測定したところ、９．
０％であった。その後、速やかに紫外線硬化型樹脂により下塗塗装、中塗塗装、上塗塗装
を行い、化粧材を得た。得られた化粧材は反りがかなり大きかった。
【０１２４】
　（評価）
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　こうして得られた実施例及び比較例に係る床材のＸ方向及びＹ方向（互いに直交する方
向）の山反り（又は谷反り）を測定した。これは、床材の製造直後の状態に相当する。
【０１２５】
　さらに、８０℃の通風ドライヤーに９６時間放置し、直ちに取り出してＸ方向及びＹ方
向の山反り（又は谷反り）を測定した。これは、床材の床暖房使用時の状態に相当する。
それらの結果を図４に示す。
【０１２６】
　この図４に示される結果を考察すると、防湿層のある実施例は、防湿層がない比較例に
比べ、反りの大きさが大幅に小さくなっており、本発明によれば、合板基材等の湿気によ
る影響がなく、床暖房使用時の熱による熱変形も少ない床暖房用床材が得られることが判
明した。
【産業上の利用可能性】
【０１２７】
　本発明は、合板基材等の湿気や使用時の熱変形も少ない床暖房用床材が得られるので、
極めて有用で産業上の利用可能性が高い。
【図面の簡単な説明】
【０１２８】
【図１】図１は、本発明の実施形態に係る床暖房用床材の拡大断面図である。
【図２】図２は、床暖房用床材の第１～第３の製造方法を示す説明図である。
【図３】図３は、床暖房用床材の第４及び第５の製造方法を示す説明図である。
【図４】図４は、実施例及び比較例の反りの測定結果を示す図である。
【符号の説明】
【０１２９】
　Ａ　床暖房用床材
　１　合板基材
　３　防湿層
　５　木質繊維板層
　７　表面化粧層
　１０　雌実
　１１　雄実
　３１　裏面側防湿シート
　５１　木質繊維板
　７１　表面側防湿シート
　７２　化粧シート



(19) JP 2010-236263 A 2010.10.21

【図１】 【図２】

【図３】 【図４】



(20) JP 2010-236263 A 2010.10.21

10

20

フロントページの続き

(74)代理人  100117581
            弁理士　二宮　克也
(74)代理人  100117710
            弁理士　原田　智雄
(74)代理人  100121728
            弁理士　井関　勝守
(74)代理人  100124671
            弁理士　関　啓
(74)代理人  100131060
            弁理士　杉浦　靖也
(72)発明者  岩城　克俊
            富山県南砺市井波１番地１　大建工業株式会社内
(72)発明者  福井　雅基
            富山県南砺市井波１番地１　大建工業株式会社内
(72)発明者  井上　輝一
            富山県南砺市井波１番地１　大建工業株式会社内
Ｆターム(参考) 2B002 AA02  AA03  AA04  AA06  AA11  AA16  AB03  BA02  BA14  BB07 
　　　　 　　        BB08  BB10  DA01 
　　　　 　　  2B250 AA05  BA04  BA05  CA11  EA02  EA13  FA09  FA21  FA28  FA37 
　　　　 　　        HA01 
　　　　 　　  2E220 AA04  AA07  AA12  AB09  BA01  BB03  BB04  DA13  DB03  EA02 
　　　　 　　        EA03  EA05  FA02  GA22X GA24X GA25X GB33X GB34X GB44X GB45X
　　　　 　　        GB47X GB48X
　　　　 　　  4F100 AK01E AK04  AK51  AP01C AP02A BA05  BA07  BA10A BA10E CB03 
　　　　 　　        DD05C EC182 EH46E EJ08  EJ172 EJ422 EJ54  GB07  HB00E JB062
　　　　 　　        JD04B JD04D JD15C JL04  YY00B YY00D


	biblio-graphic-data
	abstract
	claims
	description
	drawings
	overflow

