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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　床、屋根、又は実質的に平坦で範囲の定まったその他の表面を被覆するための表面被覆
システムであって、
　実質的に平坦な下面及び上面を有し、実質的に長方形、三角形、四角形、又はその他の
多角形である、別個の少なくとも２枚のプレートを備え、
　該少なくとも２枚のプレートは、並べて配置されるものであり、該少なくとも２枚のプ
レートのうちの１枚のプレートが排水点を示す印を有しており、該少なくとも２枚のプレ
ートの上面が、該少なくとも２枚のプレートを並べて配置したときに、該少なくとも２枚
のプレートの上面のあらゆる点から前記印に向かう円の半径に沿った一つの勾配を有する
、共通の第一の下向き傾斜部を有し、前記第一の下向き傾斜部によって前記少なくとも２
枚のプレートに空洞が形成され、該空洞は少なくとも部分的に円錐の形状を有しており、
該円錐は前記印に向かう鈍角の頂点を有することを特徴とする表面被覆システム。
【請求項２】
　前記少なくとも２枚のプレートの各プレートの少なくとも１つの側縁の前記上面には斜
角が設けられており、前記少なくとも２枚のプレートを並べて配置したときに、当該プレ
ート同士の間に形成される接合部に斜角が設けられたノッチが形成されることを特徴とす
る、請求項１に記載の表面被覆システム。
【請求項３】
　前記第一の下向き傾斜部の第一の前記勾配（α）よりも大きい第二の勾配（β）を有す
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る第二の円形下向き傾斜部が、前記排水点を示す前記印に最も近い位置に局地的に設けら
れていることを特徴とする、請求項１又は２のいずれか一項に記載の表面被覆システム。
【請求項４】
　前記第二の勾配（β）を有する前記第二の円形下向き傾斜部は、前記印から、該印を中
心として半径５００ｍｍまでの位置に延在することを特徴とする、請求項３に記載の表面
被覆システム。
【請求項５】
　前記少なくとも２枚のプレートの前記上面及び／又は前記下面に複数の溝が設けられる
ことを特徴とする、請求項１～４のいずれか一項に記載の表面被覆システム。
【請求項６】
　相互に交差して格子模様を形成するように少なくとも２本の前記溝を設けることを特徴
とする、請求項５に記載の表面被覆システム。
【請求項７】
　加熱装置及び／又は補強材を前記溝の少なくとも１本に配置することを特徴とする、請
求項５又は６に記載の表面被覆システム。
【請求項８】
　前記溝に液体充填材を充填することを特徴とする、請求項５～７のいずれか１項に記載
の表面被覆システム。
【請求項９】
　前記請求項１～８のいずれか一項による、排水点を示す印に向かう下向き傾斜部を有す
る少なくとも２枚のプレートを含む表面被覆システムの製造方法であって、該少なくとも
２枚のプレートに前記傾斜部を設けることが、該少なくとも２枚のプレートのフライス加
工、ホットプレス、圧縮成形、又はキャスティングのいずれかによってなされることを特
徴とする製造方法。
【請求項１０】
　少なくとも１枚のプレートを作業台に載置する段階と、
　該少なくとも１枚のプレート上に少なくとも１つの排水点を示す前記印を付ける段階と
、
　前記表面被覆システムが適用される表面の所望のサイズ、前記プレートの厚さ、及び前
記排水点に関する情報に基づいて、前記少なくとも１枚のプレートの上面に前記印に向か
う所望の勾配（α、β）を決定する段階と、
　前記少なくとも１枚のプレートの前記上面に前記所望の勾配（α、β）を形成する段階
と、
を含むことを特徴とする、請求項９に記載の製造方法。
【請求項１１】
　前記所望の勾配の形成は、前記排水点を示す前記印を起点として円形又は直線状の動き
で機械加工することによってなされることを特徴とする、請求項１０に記載の製造方法。
【請求項１２】
　前記傾斜部が形成された後に、前記少なくとも１枚のプレートの外形サイズを前記表面
被覆システムが適用される表面の前記所望のサイズに合わせることを特徴とする、請求項
１０～１１のいずれか一項に記載の製造方法。
【請求項１３】
　前記少なくとも２枚のプレートのうちの第一のプレートの体積に少なくとも部分的に対
応する内容積を有する第一の金型を選択する段階と、
　前記少なくとも２枚のプレートのうちの第一のプレートに対応する量の材料を該第一の
金型に供給する段階と、
　を有することを特徴とする、請求項９に記載の製造方法。
【請求項１４】
　選択された前記第一の金型はシングル又はダブルであり、前記排水点を示す前記印から
離れて前記第一の金型の外側縁部に向かう方向に、所定の所望の半径に沿った負の勾配（
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α、β）を形成した面を含む少なくとも１つの金型部品を有し、前記印が前記第一の金型
の前記外側縁部に対して突出した状態で配置されていることを特徴とする、請求項１３に
記載の製造方法。
【請求項１５】
　前記少なくとも２枚のプレートに含まれ、前記第一のプレートとは別個のプレートであ
る第二のプレートの体積に内容積が対応し、該第二のプレートと共通の傾斜部を有する少
なくとも１つの第二の金型を選択する段階と、
　前記第二のプレートに係る量の材料を該第二の金型に供給する段階と、
　を有することを特徴とする、請求項１３又は１４に記載の製造方法。
【請求項１６】
　前記第一の金型の外形寸法が、前記少なくとも１つの第二の金型の外形寸法と同じであ
ることを特徴とする、請求項１５に記載の製造方法。
【請求項１７】
　前記排水点を示す前記印を中心とした下水溝に通じる孔を形成する段階
　をさらに有することを特徴とする、請求項９～１６のいずれか一項に記載の製造方法。
【請求項１８】
　前記少なくとも１つのプレートの前記上面及び／又は前記下面に、該面全体に延在する
複数の溝を機械加工する段階
をさらに有することを特徴とする、請求項９～１７のいずれか一項に記載の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、床、屋根、又は落下流体に曝される可能性があり、それ故に排水が必要であ
る実質的に平坦で範囲の定まった他の表面を被覆するための表面被覆システムに、一般に
、関する。このシステムは、下水溝に向かう予め形成された下向きの傾斜部を有するプレ
ートを含む。本発明は、このようなシステムを製造する方法にも関する。
【背景技術】
【０００２】
　水、又は油及びそれに類似する他の液体が表面に溜まらないように、下水溝に向かう下
向きの傾斜部が必要である。表面とは、例えば、平坦な屋根という形態の支持体、中庭の
地表面、ガレージの床、台所、又は浴室、シャワールーム若しくは洗濯室などのウェット
ルーム、又は雨や滴る水の形態の水に曝される可能性があり、それ故に排水が必要である
実質的に平坦で範囲の定まった他の表面のことである。
【０００３】
　例えば、ウェットルームにおいては、排水点、この場合は床排水口に向かう下向きの傾
斜部を設ける通常の方法は、液体充填材を用いて下向きの傾斜部を形成することである。
この方法には、莫大な時間を要すること、建設者が多数の重い物を持ち上げなければなら
ないこと、及び平滑な下向きの傾斜部を形成するのが難しいことを含む数多くの不都合が
ある。凹凸のある場所や逆向きの傾斜面が床のどこかに出来てしまうことがよくあり、水
溜りができる原因となる。また、充填材で処理された床に床用クリンカーを敷くことも不
必要に困難になる。クリンカーを切って平坦な接合部を形成しなければならなくなるから
である。
【０００４】
　排水を必要とする表面の建設を単純化するために、平坦な表面に並べて載置することの
できる予め形成された傾斜面を有する１枚以上のプレートからなるシステムが、多数、市
販されている。
【０００５】
　米国特許第7,979,927B2号には、例えば、下水溝の位置から始まる床の傾斜面を予め形
成する方法が開示されている。この方法においては、予め形成された正方形の多数の要素
が、それらを相互に鉤留めすることによって接続され、床排水口から始まる傾斜面がフラ
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イス加工される。各プレートにフライス加工形成される傾斜面は所謂包絡線傾斜である。
即ち、傾斜面は平坦であり、床排水口に向かって下向きに傾斜している。これは、加工さ
れたプレート１枚１枚の間に縁辺があることを意味する。このような縁辺があると、床に
クリンカーを敷くのが難しくなり、その上に快適に立つことができない。
【０００６】
　欧州特許公開公報第12,769,490 A1号には、別の予め形成されたウェットルームの床又
は屋根が示されており、扇形のような形状に作られた多数のプレートが、排水口から始ま
る円形の傾斜面を与えている。このシステムは、各円形について多数の全く同じ部分要素
が、排水口の上に配置された中央円形要素の周囲に並べられている。排水口の位置から始
まり、ウェットルーム内で外側に向かって一回に一周するように、床が敷設される。壁際
においては、部分要素が適切な形状になるように切除される。したがって、この切除はウ
ェットルームのその場で行わなければならず、処分しなければならない大量の廃棄物が出
る。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００７】
【特許文献１】US 7,979,927 B2
【特許文献２】EP 12,769,490 A1
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本発明の目的は、十分な排水性と下水溝に向かう平滑な下向きの傾斜部とを有する表面
を容易かつ迅速に建設することのできる、予め形成された建設要素を含む表面被覆システ
ムを提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　この目的は、請求項１による、床、屋根、又は実質的に平坦で範囲の定まったその他の
表面を被覆するための表面被覆システムによって達成され、該システムは、排水点を示す
印と、実質的に平坦な下面と、前記印に向かう第一の下向き傾斜部を有する上面とを有す
る、実質的に長方形、三角形、正方形、又はその他の多角形の少なくとも１枚のプレート
を有する。この発明は、前記第一の下向きの傾斜部が円形であり、少なくとも１枚のプレ
ート上のあらゆる点から前記印に向かう円の半径に沿った勾配を有していることによって
特徴付けられる。このようにして、前記下向きの傾斜部によってプレートに空洞が形成さ
れ、この空洞は少なくとも部分的に仮想円錐の形状を有しており、該円錐は前記印に向か
う鈍角の頂点を有している。
【００１０】
　この手段によって、特定のウェットルームにおいて、一カ所又は複数個所の排水点の位
置から始まる、平滑な円形の傾斜部を有する表面被覆システムを得ることができる。傾斜
部が平滑で円形であることの利点は、該ウェットルーム全体におけるあらゆる点から完全
に同じ量の勾配で排水点に向かうことと、表面を例えば石やセラミックのタイルで被覆し
たときに、タイルを切る必要なく、接合部を平坦にすることができるので、時間を大きく
節約することができることである。下向き傾斜部が平滑であることにより、アスファルト
、屋根板、フェルトを配した厚紙又は生地による表面の被覆を簡単にすることもできる。
このような被覆は、表面被覆システムが屋根又は中庭に用いられるときに行われる。排水
点の位置がこのように各プレート部分要素の形状を決定し、各プレート部分要素は独特で
あって範囲の定まった特定の表面で使用される。排水口として機能する開口部は前記排水
点の印の中心に設けられるのが好ましい。浴室における限られた空間、例えばシャワー領
域に、１枚のプレートをウェットルームプレートとして使用することができる。
【００１１】
　第一の態様によると、表面被覆システムは、並べて配置される少なくとも２枚の別個の
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プレートを有する。２枚のプレートの内の少なくとも１枚が排水点を示す印を有しており
、少なくとも２枚のプレートを並べて配置したときにこれらのプレートの両方が共通の第
一円形下向き傾斜部を備えた上面を有しており、該円形下向き傾斜部が前記印に向かう半
径に沿った勾配を有している。
【００１２】
　少なくとも２枚のプレートを使用することにより、システムの輸送や所定の場所への配
置に困難を有することのない、床排水口に向かう共通の下向き傾斜部を有する、より大き
なモジュール状表面被覆システムを製造することができる。それにもかかわらず、特定の
限定された表面に対しては可能な限り少ない枚数のプレートを使用するのが適している。
【００１３】
　一態様によると、各プレートの少なくとも１つの側縁の上面には斜角が設けられている
。このようにすると、複数枚のプレートを並べて配置したときに、プレート同士の接合部
に斜角が設けられたノッチを形成することができる。
【００１４】
　斜角が設けられたノッチには、例えば、液体充填材を充填することができる。液体充填
材をプレート同士の接合部と接合されるプレートの上面とに用いた場合、別個の複数枚の
プレートがまとめられて単一のユニットへと作り上げられる。
【００１５】
　他の態様によると、前記第一の円形下向き傾斜部の第一の勾配よりも大きい第二の勾配
を有する第二の円形下向き傾斜部が、排水点に最も近い位置に局地的に設けられている。
この第二の勾配を有する第二の傾斜部は、前記印から、該印を中心として500 mmまでの半
径に対応する距離に配される仮想円の線の位置まで延在するのが好ましい。
【００１６】
　排水点に最も近い位置により大きな下向き傾斜部を有することによって、この点の周囲
で局地的によりよい排水が達成される。局地的に排水速度が上がることによって、排水点
の近傍、例えば、ウェットルームでシャワーを使う人の足元で水が溜まるのを防ぐことが
できる。
【００１７】
　一態様によると、少なくとも１枚のプレートの上面及び／又は下面に複数の溝が設けら
れる。相互に交差して格子模様を形成するように少なくとも２本の溝を設けることができ
る。床下暖房などの加熱装置、及び／又は補強筋などの補強材を少なくとも一本の溝に配
置することができる。液体充填材をこれらの溝に充填することもできる。
【００１８】
　前記上面に設けられた溝は床下暖房に用いることができ、下面に設けられた溝は、床下
と表面被覆システムとの間に生じる場合のある水分を逃がすために使用することができる
。床下暖房用の溝は、床の勾配に完全に従う格子状に設けられていると好ましい。傾斜部
を作る前に上面に溝を設けることも可能である。この態様においては、格子模様は床の傾
斜に従わず、平坦である。このような溝が液体充填材で満たされると、液体充填材はプレ
ート材料よりもかなりよく熱を伝えるので、床下暖房コイルからの熱が床全体に亘って均
一に分配される。
【００１９】
　本発明は、さらに、前記態様のいずれかによる、排水点を示す印に向かう下向き傾斜部
を有する少なくとも１枚のプレートを含む表面被覆システムの製造方法に関し、該少なく
とも１枚のプレートに傾斜部を設けることが、該少なくとも１枚のプレートのフライス加
工、ホットプレス、圧縮成形、又はキャスティングのいずれかの製造方法によってなされ
ることを特徴とする。
【００２０】
　表面被覆システムの前記製造方法の効果は、当該システムにおいて用いられる１枚以上
の予め形成されたプレートに対して、何ら複雑な製造工程を必要とせずに、勾配が均一で
ある円形の下向き傾斜部を作ることができることである。
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【００２１】
　一態様においては、本発明の方法は、
＊少なくとも１枚のプレートを作業台に載置する段階と、
＊該少なくとも１枚のプレート上に少なくとも１つの排水点の印を付ける段階と、
＊本発明のシステムが適用される表面の所望のサイズ、前記プレートの厚さ、及び前記排
水点の位置に関する情報に基づいて、前記少なくとも１枚のプレートの上面に前記印に向
かう所望の勾配を決定する段階と、
＊前記少なくとも１枚のプレートの上面に所望の傾斜部を機械加工する段階と
を含むことによって特徴付けられる。
【００２２】
　一態様によると、前記傾斜部は、前記印を起点として円形又は直線状の動きで機械加工
する。前記印を起点として円形又は直線状の動きで前記傾斜部を、例えば、フライス盤で
機械加工すると、各床を顧客の希望に従って特別に作ることができる。
【００２３】
　フライス盤としては、プログラム可能な５軸フライス盤を好適に用いることができる。
フライス盤は、システムが適用される面の所望のサイズ、プレートの厚さ、及び排水点の
位置に関する情報に基づいてプログラムすることができると望ましい。
【００２４】
　例えば、所望の勾配に傾斜すると共にフライスヘッドの最下点を排水点の印に向けたフ
ライス主軸を有するフライス盤を用いることによって、製造工程をさらに単純化すること
ができる。プログラム可能な５軸フライス盤を用いると、製造工程が速くなり、リードタ
イムが低減される。フライス盤は、システムが適用される面の所望のサイズ、プレートの
厚さ、及び排水点の予定位置に関する情報によってプログラムされているプラットフォー
ムから情報を与えられるのが好ましい。プラットフォームは、表面被覆システムの排水点
の予定数によって選択される。
【００２５】
　他の態様においては、本発明の方法は
＊前記少なくとも１枚のプレートの体積に少なくとも部分的に対応する内容積を有する第
一の金型を選択する段階と、
＊前記少なくとも１枚のプレートに対応する量の材料を該金型に供給する段階と
を有することによって特徴付けられる。
【００２６】
　一態様によると、前記少なくとも１枚のプレートの製造は、前記少なくとも１枚のプレ
ートをホットプレス、圧縮成形、又はキャスティングする方法の内のいずれか一つによっ
て達成される。
【００２７】
　一態様によると、選択された金型はシングル又はダブルであり、前記排水点を示す前記
印から離れて金型の外側縁部に向かう方向に、所望の定められた半径に沿った負の勾配（
α、β）を形成した面を含む少なくとも１つの金型部品を有する。前記印は、金型の縁部
に対して突出した状態で配されている。即ち、金型部品は、突出部と負の傾斜とを（仮想
的な円錐）有し、これによって円形の傾斜部が作られる。キャスティングにおいてはシン
グルモールドが使用されるのが好ましく、第一の金型部品が下方部分として使用される。
圧縮成形又はホットプレスではダブルモールドが使用されるのが好ましい。
【００２８】
　第二の態様によると、本発明の方法は、少なくとも１つの第二の金型をさらに選択する
段階も有し、この第二の金型の内容積は第二の別個のプレートの体積に対応し、該第二の
金型は前記第二のプレートと共通の傾斜を有し、また、この第二の金型には第二のプレー
トに係る量の材料が供給される。
【００２９】
　圧縮成形又はホットプレスが製造方法として用いられる場合は、共に表面被覆システム
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を成す複数のプレートの内の一部を成形／製造するのに、少なくとも１つの金型部品を使
用することができる。例えば、複数の正方形のプレートと中央に排水点が設けられた１枚
のプレートを有するより大きなシステムの場合は、複数のプレートの傾斜部が同じである
ので、金型全体、即ち、第一の金型部品と第二の金型部品を複数のプレートを製造するの
に使用することができる。少なくとも４枚のプレートが同じ傾斜部を有していると好まし
い。
【００３０】
　別の態様によると、少なくとも１つの金型の外形寸法が、前記少なくとも１つの第二の
金型の外形寸法と同じである。
【００３１】
　また別の態様によると、前記方法のいずれか１つが、排水点を示す印を中心とした下水
溝に通じる孔を形成する段階、及び／又は前記少なくとも１つのプレートの上面及び／又
は下面に、該面全体に延在する溝を機械加工する段階をさらに有する。
【００３２】
　下水溝及び場合によっては排水管や類似のものに通じる孔を、表面被覆システムの製造
中のできるだけ早い段階で作ることによって、また、例えば、床下暖房に使用することの
できる溝を機械加工し、プレートの外形寸法を適合させておくことにより、システムが据
え付けられるときに現場で行わなければならないことを可能な限り少なくすることができ
る。このような方法でなければ孔を作ったり切除を行ったりするに際して生じる廃棄物の
量を、当該方法によると低減することができる。システムの製造中に工場内で生じる廃棄
物は、直接的に管理することができ、リサイクル又は新しいプレートに使用される。
【００３３】
　前記態様の全て、又は一態様の部分は、組み合わせることによる矛盾が生じない限り、
自由に組み合わせることができる。
【００３４】
　以下において、添付の図面を参照し、例を用いて本発明を記述する。
【図面の簡単な説明】
【００３５】
【図１ａ】本発明の第一の態様を示す平面図である。
【図１ｂ】図１ａのＡ－Ａに沿った断面図である。
【図１ｃ】前記第一の態様による本発明の斜視図である。
【図１ｄ】寸法を誇張した状態の本発明の斜視図である。
【図２ａ】本発明の第二の態様を示す平面図である。
【図２ｂ】図２ａのＡ－Ａに沿った断面図である。
【図３】図３ａ～３ｃは、表面被覆システムが適用される面の異なる寸法に適合させた、
該システムのいくつかの可能な形状を示している。
【図４】図４ａ及び４ｂは、床下暖房及び／又は換気のための切り込みを有する、第三の
態様を示している。
【図５】図５ａ、５ｂ及び５ｃは、異なる２つの製造方法に係る金型を示している。
【図６】図６ａ～６ｃは、正方形のプレートを有する表面被覆システムの別の態様を示し
ている。
【発明を実施するための形態】
【００３６】
　以下において、本発明の態様を詳細に記載する。例の全ては一般的な記載の部分である
と考えるべきであり、したがって、結び付けることが可能である。
【００３７】
　以下において、表面被覆システムはウェットルーム用の床システムとして記載されるが
、他の実質的に平坦で範囲の限られた表面、例えば、屋根や中庭に排水設備を設けるため
のシステムとして使用することも、勿論、可能である。
【００３８】
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　図１ａ～１ｃは床システムの第一の態様を示している。この床システムは、床排水口の
形態の排水点を示す印２を有するプレート１を含んでいる。印２は、排水点／床排水口そ
れ自体であってもよい。この態様における印２はプレート１の中央にあるが、プレートの
縁部から離れた他の適切な位置、例えば、縁部から450mm～600mm内側に入ったプレート上
に設けてもよい。この態様におけるプレートは長方形であるが、実質的長方形（例えば、
正方形）、三角形、四角形であってもよく、他の多角形の形状を有していてもよい。「実
質的長方形、三角形、四角形又は多角形という用語は、様々に異なる形状、又は複数のプ
レートを相互に連結若しくは接続するのを可能にするためにプレートの縁部に配される接
続ディテールを有するプレートも含む。
【００３９】
　印２に孔が配され、そこに床排水口又は他の排水装置が取り付けられる。床排水用の孔
の中心が前記印の中心にあるようにするのがよい。プレート１は実質的に平坦な下面３と
印２に向かう下向き傾斜部が設けられた上面４とを有する。この下向き傾斜部は円形であ
り、前記少なくとも１つのプレート上のあらゆる点から印に至る、円の半径に沿った方向
の勾配αを有していて、前記下向き傾斜部によってプレート１に空洞が形成され、この空
洞は頂点が鈍角である実質的な円錐の形状を少なくとも部分的に有しており、該円錐の頂
点が印２の方に向かっている。プレートの形状が多角形であるので、円錐形状の空洞はそ
の周側面が切除された形になっている。即ち、円形の傾斜部の縁部がプレートの直線状の
複数の縁部によって形成される。図１ｃを参照されたい。図１ｄにおいては、空洞の円錐
形状を明確にするために、プレートの厚さを誇張している。
【００４０】
　プレートは、例えば、ＥＰＳ型又はＸＰＳ型の発泡ポリスチレン、ポリアミドプラスチ
ック（ＰＡ）、ポリプロペン（ＰＰ）、又はポリウレタン（ＰＵＲ）から製造することが
できる。プレートの材料は泡ガラス、又は目的に適う他のプレート材料であってもよい。
更なる態様においては、円形傾斜部を有するプレートはコンクリート又はキャスティング
に適した他の材料から鋳造することもできる。プレートを圧縮成形又はホットプレスによ
って、これらの製造工程に適した他の材料から製造することもできる。
【００４１】
　表面被覆システムにおいて別個の部品として使用される複数のプレートは、その下面が
実質的に平坦であるので、平坦な基台の上に載置することを意図している。1200mm×3000
mmまでの大きさのＥＰＳプレート、又は600 mm×3300mmまでの大きさのＸＰＳプレートを
使用すると好適であるが、他の大きさのプレートを使用することも、勿論、可能である。
組立上の理由から、例えば、正方形のプレートを好適に用いることができる。
【００４２】
　例えば、ウェットルーム又は中庭に配設するためのものである場合、不透水性の材料、
例えばポリアミドプラスチック（ＰＡ）又はポリプロペン（ＰＰ）から作られたプレート
が好ましいことがある。下にある床構造体に対してプレートそれ自体が防湿層として機能
することができ、シールが必要になるのは壁又は縁部に沿った部位とプレートとプレート
とを接続する部位のみである。
【００４３】
　図２ａと２ｂとは、本発明の他の態様を示している。この態様において、床システムは
共同してウェットルームの上面／床面４を形成するために並べて配置された３枚の別個の
長方形のプレート１ａ、１ｂ、１ｃを有している。勿論、４枚以上のプレートを用いるこ
ともできる。プレートとプレートとは接着剤又はその他の留付手段で留め付けることがで
き、或いは、並べて床に固定することもできる。プレート間の接合部５は、ある種のシー
ルテープでシールすることができる。シール層又は蒸気不透過性クロスを全床面に敷くこ
ともできる。
【００４４】
　これらプレートの内の１枚が、この場合は床排水のため切られた孔である印２を有して
いる。なお、印を有しているのはこの例では中央のプレート１ｂであるが、勿論、他のプ
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レート１ａ、１ｃのいずれかであってもよい。床システムが製造されるときに、又は建設
エリアで床が所定の場所に敷設されるときに、この孔はフライス盤によって形成すること
もできるし、その他の方法で作ることもできる。床面４は、床排水口の印２に向かい、半
径に沿った方向の勾配がαである第一の円形傾斜部を有している。床の下水管の目印に局
所的に最も近い位置で、好ましくは下水管の中央から500 mmまでの半径ｒの位置において
、第一の勾配αよりも大きな勾配βを有する第二の円形傾斜部を有する。ウェットルーム
については、第一の半径に沿った勾配αは好ましくは2～10 mm／ｍの範囲であり、第二の
半径に沿った勾配βは7～20 mm／ｍの範囲である。屋根や中庭等の実質的に平坦で範囲が
限られている表面については、下水溝に向かう傾斜の勾配は他の範囲であってもよい。
【００４５】
　床面４は複数の、この場合は３枚のプレートで成っているので、別個のプレート１ａ、
１ｂ、１ｃは共通の円形傾斜部を有する上面４ａ、４ｂ、４ｃを有している。中央のプレ
ート１ｂは床下水溝に通じる孔を有しており、この孔の周囲の円形傾斜部は、その頂点を
床下水溝に通じる孔の中心に向けた円錐形の空洞を成している。外側の２枚のプレート１
ａ、１ｃは、円錐が一方又は両方の側で切除されているので、頂点が鈍角である円錐の一
部分の形状をしている。
【００４６】
　図３ａ～３ｃは、本発明による床システムを有して建設された、３種類の異なる不規則
な形状をしたバスルームの床を示している。図３ａ～３ｃに示されている床システムは、
全て、床下水溝に向かう円形の傾斜部を有する上方床面４を成す、１枚以上の長方形のプ
レート１ａ、１ｂ、１ｂ’、１ｃ、１ｄから作られている。床面の外側の縁部は所望の形
状に切断されている。バスルームの床がどのように見えるかに拘わらず、現場での切断は
必要ない。工場においてであっても、床の形状に従ってプレートを特別に製造することが
できる。
【００４７】
　図４ａ及び４ｂは、プレート１の上面４に設けた機械加工した溝６を有する床システム
の一態様を示している。この態様における溝は格子模様に作られており、プレートの縁部
まで延在する（図４ａ）か、縁部から離れた位置で終わっている（図４ｂ）。溝の内側に
は床下暖房用のケーブル又は管（図示せず）が配設されていてもよい。床下暖房用のコイ
ルは所定の位置に液体充填材と共に鋳込まれている。複数の溝が相互に交差し、熱を散逸
させる液体充填材で満たされているので、床下暖房用コイルからの熱を床の上に均一に分
散させる。
【００４８】
　強化部材、例えば予め形成された強化マット、又は溝６内に１つ１つ配置された別個の
強化バー若しくは相互に結ばれた別個の強化バーと組み合わせて、格子模様の溝６を設け
ることも可能である。強化部材が使用されると構造全体が強くなり、別個のプレートがバ
ラバラにならずにまとめられる。強化マットが溝内に敷かれると、溝は、例えば液体充填
材又はコンクリートで満たすことができる。このような溝は、図１ａ～１ｄに示されてい
るプレートに、機械加工によっても、勿論、設けることができる。すると、強化部材は、
プレート自体を強化することができる。
【００４９】
　図４ａに示されている態様においては、プレートの縁部が斜面７を有している。斜面は
工場で形成されてもよいし、傾斜を作る機械によって機械加工されてもよい。プレート１
ａ、１ｂ、１ｃが並べられると、プレートとプレートとの間の接続部６との間に面取りさ
れたノッチが形成される。このノッチには液体充填材を満たすことができる。したがって
、プレートとプレートとの間の接続部６とプレートの上面４との両方に液体充填材を用い
ることができる。このようにして別々のプレート１ａ、１ｂ、１ｃは単一のユニット１へ
と作り上げられる。
【００５０】
　プレート１の下面３にも溝８を機械加工／フライス盤によって形成することができる。



(10) JP 6551935 B2 2019.7.31

10

20

30

40

50

これらの溝８は床の下面３の全体に亘って延在し、床下と床システムとの間に空気の流通
をもたらすようにするのが好ましい。このようにすると、床の換気が良くなり、水分によ
る損傷の危険性が低減される。
【００５１】
　前記態様の代わりに、少なくとも１枚のプレートを、それが覆う表面と距離を置いた位
置に配設することも可能である。床とプレートとの間の距離は、通風のため、又は電線若
しくは水道管を通すために用いることができる。
【００５２】
　床システムは、異なる機械加工／製造工程によって製造することができる。
【００５３】
　例えば、別個のプレートを１以上の金型に入れて鋳造することによって、又は所定の内
容積を有する金型に入れて圧縮成形によって、又は加熱しながら円錐形状のプレス工具を
用いたプレートの塑性変形、所謂ホットプレスによって円形の傾斜部を有するプレートを
予め製造しておくことができる。
【００５４】
　鋳造による製造においては、好ましくは鉄鋼又は他の適切な材料で作られた、鏡形状の
傾斜部を有する単一の金型９が用いられる。図５を参照されたい。この図５は、プレート
の中心に突出する円筒として配された床排水口用の印／孔２を有する中央プレートを示し
ている。このように、金型９は、枠体９ａと、突出する円筒であって排水点を示す印２か
ら放射状に離れて外側の低い位置に配された金型の縁部に向かう、少なくとも１つの定ま
った所望の負の勾配（α、β）での傾斜を有する下方枠体面９ｂとによって定められる。
前記印から放射状に離れる方向の勾配は、プレートの上面４の傾斜に対応する。
【００５５】
　中央プレート１ｂの周囲に配置される他のプレートを鋳造するための他の金型において
は、床排水口用の突出部はないが、傾斜が枠体面からのあらゆる点にあり、上方を向いた
仮想円錐の一部である所望の形状を有している。即ち、下方枠体面には、完全に平坦な部
分はない。
【００５６】
　型は、適切な方法で、場合によっては補強用の添加物と共に、コンクリート又は他の対
応する硬化材料で充填される。補強ネット、補強バー、又は別個のニードル若しくは繊維
でプレートを補強することも可能である。プレートを仕上げた後には、上側金型の表面は
、プレートの実質的に平坦な下面３になる。
【００５７】
　プレートには複数の材料を使用することも可能である。例えば、延伸したプラスチック
の層を、完全には硬化していないコンクリートの上に載置することができるし、また、接
着剤によって後でコンクリートに接着することもできる。
【００５８】
　圧縮成形による製造の場合は、図５ｂ及び５ｃに示されているように、ダブルモールド
を使用することができる。ダブルモールドは第一部品10及び第二部品11を有しており、少
なくとも１枚のプレート１、１ａ、１ｂ、１ｃの体積に少なくとも部分的に対応する内容
積を有している。図５ｂは中央プレートを示している。この中央プレートは、突出する円
筒の形態でプレートの中央に配された、床排水口用の印／孔２も有している。図５ｃは、
円形の傾斜部を有するプレートを製造するのにやはり使用することのできる、三角形のダ
ブルモールドを示している。
【００５９】
　前記金型の第一部品10は、排水点を示す印２から離れて金型の外側縁部に向かう方向に
、所望に従って定められた少なくとも１つの半径に沿った方向の負の勾配（α、β）を有
している。金型の第二部品11は、前記プレートの実質的に平坦な下面３に対応する、平坦
な内側面を有している。好ましくは、金型の第二部品11は、１ａ～１gの別個のプレート
全てを製造するのに使用することができる。中央プレート１ｂの周囲に配置されるプレー
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トを鋳造するための他の金型には床排水口用の突出部はないが、傾斜が枠体表面からのあ
らゆる点から始まり、上に向いた仮想円錐の一部の所望の形状を有する。即ち、下側枠体
表面のどの部分も完全に平坦ということはない。このような他の金型の内側表面は、前記
第一の金型の内側表面に対応する傾斜部を有しており、これによって共通の傾斜部が形成
される。
【００６０】
　プレートを構成する材料を金型の第一部品と第二部品10、11との間の空間に供給するこ
とによって、プレートが製造される。材料が硬化したら、第一金型部品と第二金型部品は
分離され、円形に傾斜した部分を有する完成したプレートを取り出す。
【００６１】
　図示されていないホットプレスによる製造においては、例えば、ポリアミドプラスチッ
ク（ＰＡ）又はポリプロペン（ＰＰ）製のプレートを予備加熱した後に形成具の下の部分
に載置する。一バッチ分の材料を載置した後に、形成具を閉じて材料を形成空間に押し出
す。材料が硬化したら形成具を開けて、仕上がった円形傾斜部を有するプレートを取り出
す。
【００６２】
　図示されていないが、平坦なプレートに傾斜部をフライス加工することも可能である。
床の傾斜部と形状とがフライス加工されるのであれば、作業領域が3300mm×5000mmである
、プログラム可能な５軸（Ｘ、Ｙ、Ｚ、Ａ、及びＣ軸）フライス盤で機械加工するのが好
ましい。フライス盤は所望の勾配で傾斜させることのできるフライス主軸を有している。
機械は、自動工具交換機と、プレートを所定の位置に保持する真空テーブルとを有してい
る。Ｙ軸は機械の長手方向に水平な軸であり、Ｘ軸は機械の長手方向を側方へ横断する方
向に水平な軸であり、Ｚ軸は垂直に延在している。Ａ軸を中心とする動きによってフライ
ス主軸を所望の角度に傾斜させ、Ｃ軸を中心とする動きによって該主軸を自身の軸を中心
として回転させる。
【００６３】
　例えば、2700mm×3500mmの大きさ、即ち、9.45ｍ2のウェットルームの床を製造する場
合には、1200mm×3000mmの大きさのプレート３枚をフライス盤の作業領域に並べて使用す
るのが好ましい。コンピュータプログラムには、そのウェットルームがいくつの下水管を
持っているかに応じて、多数のプラットフォームが保存されている。なお、大多数のバス
ルームは１つの下水管しか有していない。プラットフォームには、下水管の床における位
置と共に床の大きさとプレートの厚さについての情報がプログラムされている。フライス
盤は所望の勾配に傾けられ、その最下点が下水管の中心を示す印２に向けられる。傾斜部
を作る全加工工程の間、フライス盤の最下点は印２に向けられる。フラットミルを用いた
場合、傾斜部は円形又は直線状の動きによってフライス加工され、下水管の中心が常にフ
ライス盤の動きの開始点である。プレートに傾斜部が形成されると、プレートの縁部を切
り落とすことによって、該プレートから床の大きさが切り出される。この段階で、様々に
異なる形状を床に与えことができる。図３ａ～３ｃを参照されたい。床下水管、必要であ
ればトイレ及びシンクからの排水管に通じる孔も形成される。そして、添付の図面に対応
する印がプレートに記される。この過程で生じた廃棄物はリサイクルされる。
【００６４】
　床が床下暖房を有することになる場合には、床の上面４には格子模様がフライス加工さ
れる。この模様は床の傾斜に完全に沿って形成される。床上面の傾斜から独立した平坦な
格子模様を作ることも可能である。このように格子模様を形成すると、予め形成された補
強ネットを使用するのが可能になる。
【００６５】
　以上の方法は、注文を受けて特別に製造し、床の大きさ、形状、床排水の位置について
の情報がある場合の個別の床システムに向けたものである。
【００６６】
　しかしながら、融通の利く床システムを製造することも可能である。この場合、プレー
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トは特別な販売所に蓄えておき、その後、個別の顧客のバスルームに適合させる。これは
次のようにして行うことができる。
・「床下水溝プレート」を少なくとも二通り設計しておく。二種類の設計の内一方には、
下水管又は下水管用の印がプレートの中心、即ち、中心点に配置されている。他の設計で
は、下水管又は下水管用の印を、例えば、プレートの縁部の１つから少なくともその長さ
の１／４、プレートの内部に入った位置に設けておく。
・下水管口から開始して、隣り合ったプレートを前記方法で機械加工する。
【００６７】
　融通の利く床システムを製造して組み立てることも可能である。この場合、別個の各プ
レートは、少なくとも１枚のプレート１、１ａ～１ｇの体積に少なくとも部分的に対応す
る内部体積を有する形状に作られる。この円形マルチシステムは図６ａ～６ｃに示されて
いる。
【００６８】
　このシステムは、実質的に正方形であるプレート１ａ～１ｇから作られており（他の形
状のプレートも可能である。）、床排水口又は排水点を示す印２は、第一のプレート１ｂ
の中央に配されており、他のプレート１ａ、１ｃ～１ｇは該第一のプレートの周囲を半径
方向外側に広がるパターンで続けて配されている。図６ａ及び６ｂを参照されたい。床下
水口を有する第一のプレート１ｂは、金型で成形される。床下水口が第一のプレートの中
心に配されているので、他のプレートに設けられた傾斜部の円の半径に沿った勾配は、他
のプレート１ａ、１ｃ～１ｇの内の少なくとも４枚では同じである。したがって、これら
の少なくとも４枚の更なるプレートは第二の金型で製造され、第二の金型は複数のプレー
トを製造するのに再使用することができる。限られた量の金型のみが必要であるのでその
製造方法の費用効率が高い融通の利くシステムを作ることができる。図６ａ～６ｃには、
最大７種類のプレートが示されている。必要であれば、枚数無制限のプレートを用いてこ
のシステムを大きくすることも、勿論、可能である。
【００６９】
　例えば、販売所にストックしてある一系統のプレート１ａ～１ｇから、ウェットルーム
の大きさと床下水溝の位置とに基づいて、最終顧客又は最終契約者が、床を製造するのに
必要な枚数の、各形状のプレートを選択することができる。建築現場、販売所、又は工場
で、外側のプレートを切ってウェットルームの壁に適合させる。図６ｃを参照されたい。
【００７０】
　本発明の中心部分は、床面の全ての点から均等な円形傾斜部を有する予め形成された床
を提供することである。床下水溝が配置されている点から傾斜が始まり、床は、長方形の
プレートを最小限の枚数で使用して製造される。以上では、１枚から３枚のプレートで成
る床システムについて記載したが、大きなウェットルームの場合にはより多い枚数のプレ
ートを使用することも、勿論、可能である。製造においては、通常の標準サイズのプレー
トを使用するのが好ましい。
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