
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ＭＤＦの表面に木目模様を印刷している木目板を製造する方法であって、
　ＭＤＦの表面に下地塗料を塗布する下塗工程と、
　下地塗料を塗布して ＤＦの表面を局部的に押圧して、下地塗料とＭＤＦに木目の
凹凸模様を設けるエンボス工程と、
　エンボス工程で木目の凹凸模様を設けている下地塗料の表面に木目模様を印刷するプリ
ント工程と、
　プリント工程で木目模様が印刷され、エンボス工程で木目の凹凸模様が設けられたＭＤ
Ｆの表面に透明ないし半透明の仕上げ塗料を塗布する上塗工程とからなり、
　

木目板の製造方法。
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いるＭ

下塗工程が、ＭＤＦの表面にシーラーを塗布し、塗布したシーラーをＭＤＦの表面に含
浸させる第１下塗工程と、シーラーの表面に紫外線硬化塗料を塗布する第２下塗工程と、
紫外線硬化塗料の表面に、プリント工程で印刷される木目の夏目色よりも白色に近い色に
着色するベースカラー塗料を塗布してベースカラーに着色する第３下塗工程と、この第３
下塗工程でベースカラー塗料を塗布して、ベースカラー塗料を硬化させた後、その表面に
紫外線硬化塗料を塗布して紫外線硬化塗料を紫外線で硬化させた後全面を均一に研磨する
処理工程とからなり、
　上塗工程がロールコーターで第１仕上げ塗料を塗布する第１上塗工程と、第１上塗工程
で塗布された第１仕上げ塗料の表面に紫外線硬化塗料を塗布する第２上塗工程とからなる



【請求項２】
　ＭＤＦの表面に木目模様を印刷している木目板を製造する方法であって、
　ＭＤＦの表面に下地塗料を塗布する と、
　ＭＤＦの下地塗料の表面に木目模様を印刷するプリント工程と、
　下地塗料に木目模様を印刷しているＭＤＦの表面を局部的に押圧して、下地塗料とＭＤ
Ｆの両方に木目の凹凸模様を設けるエンボス工程と、
　プリント工程で木目模様が印刷され、エンボス工程で木目の凹凸模様が設けられたＭＤ
Ｆの表面に透明ないし半透明の仕上げ塗料を塗布する上塗工程とからなり、
　

木目板の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、主として机の天板やベッドの装飾板等の家具に使用される木目板の製造方法
に関する。
【背景技術】
【０００２】
　合板の表面に木目模様を転写して木目板を製造する方法は開発されている（特許文献１
参照）。また、合板の表面に木目模様を印刷している表面シートを接着して表面装飾して
いる木目板も開発されている。
【特許文献１】特開平６－３１２４０７号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　合板の表面に木目模様を転写している木目板は、合板の表面に下地塗料を塗布し、この
下地塗料の表面に木目模様を転写し、さらにこの下地塗料をエンボス加工して、凹凸のあ
る木目模様とすることができる。ただ、この木目板は、合板の表面に割れが発生すると、
これにより木目模様の表面に傷ができる。また、エンボス加工して、合板の表面を局部的
に押圧するとき、このエンボス加工の木目と、合板自体の木目とが一致しないために、エ
ンボス加工で綺麗な木目の凹凸に加工できない欠点もある。また、エンボス加工で合板の
局部に強い押圧力が作用して、表面に割れや局部損傷が発生することがある。
【０００４】
　本発明は、このような欠点を解決することを目的に開発されたものである。本発明の重
要な目的は、木目板の表面に、エンボス加工による凹凸と、印刷による木目模様の両方を
綺麗に設けて、天然の木目と同じように高級な木目模様を設けることができ、しかも耐久
性があって綺麗な木目模様を長い期間に保持できる木目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】
【０００５】
　本発明の木目板の製造方法は、ＭＤＦの表面に木目模様を印刷している木目板を製造す
る方法である。本発明の請求項１の木目板の製造方法は、ＭＤＦの表面に下地塗料を塗布
する下塗工程と、下地塗料を塗布していＭＤＦの表面を局部的に押圧して、下地塗料とＭ
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下塗工程

下塗工程が、ＭＤＦの表面にシーラーを塗布し、塗布したシーラーをＭＤＦの表面に含
浸させる第１下塗工程と、シーラーの表面に紫外線硬化塗料を塗布する第２下塗工程と、
紫外線硬化塗料の表面に、プリント工程で印刷される木目の夏目色よりも白色に近い色に
着色するベースカラー塗料を塗布してベースカラーに着色する第３下塗工程と、この第３
下塗工程でベースカラー塗料を塗布して、ベースカラー塗料を硬化させた後、その表面に
紫外線硬化塗料を塗布して紫外線硬化塗料を紫外線で硬化させた後全面を均一に研磨する
処理工程とからなり、
　さらに、上塗工程がロールコーターで第１仕上げ塗料を塗布する第１上塗工程と、第１
上塗工程で塗布された第１仕上げ塗料の表面に紫外線硬化塗料を塗布する第２上塗工程と
からなる



ＤＦに木目の凹凸模様を設けるエンボス工程と、エンボス工程で木目の凹凸模様を設けて
いる下地塗料の表面に木目模様を印刷するプリント工程と、プリント工程で木目模様が印
刷され、エンボス工程で木目の凹凸模様が設けられたＭＤＦの表面に透明ないし半透明の
仕上げ塗料を塗布する上塗工程とからなる。
【０００６】
　さらに、本 板の製造方法は、ＭＤＦの表面に下地塗料を塗布する下地塗布工
程と、ＭＤＦの下地塗料の表面に木目模様を印刷するプリント工程と、下地塗料に木目模
様を印刷しているＭＤＦの表面を局部的に押圧して、下地塗料とＭＤＦの両方に木目の凹
凸模様を設けるエンボス工程と、プリント工程で木目模様が印刷され、エンボス工程で木
目の凹凸模様が設けられたＭＤＦの表面に透明ないし半透明の仕上げ塗料を塗布する上塗
工程とからなる。
【０００７】
　本発明の木目板の製造方法は、下塗工程を、ＭＤＦの表面にシーラーを塗布し、塗布し
たシーラーをＭＤＦの表面に含浸させる第１下塗工程と、シーラーの表面に紫外線硬化塗
料を塗布する第２下塗工程と、紫外線硬化塗料の表面にベースカラー塗料を塗布してベー
スカラーに着色する第３下塗工程とで
【０００８】
　さらに、本発明の木目板の製造方法は、上塗工程を、ロールコーターで第１仕上げ塗料
を塗布する第１上塗工程と、第１上塗工程で塗布された第１仕上げ塗料の表面に紫外線硬
化塗料を塗布する第２上塗工程とで
【発明の効果】
【０００９】
　本発明の木目板の製造方法は、木目板の表面に、エンボス加工による凹凸と、印刷によ
る木目模様の両方を綺麗に設けて、天然の木目と同じように高級な木目模様を設けること
ができる特長がある。それは、本発明の木目板の製造方法が、ＭＤＦの表面に下地塗料を
塗布すると共に、下地塗料を塗布したＭＤＦの表面に、エンボス加工による凹凸と、印刷
による木目模様を設けており、さらにその表面に、透明ないし半透明の仕上げ塗料を塗布
して木目模様を印刷している木目板を製造するからである。本発明は、従来のように合板
を使用するのではなく、ＭＤＦを使用して木目板を製造する。合板は、加工時において、
表面に割れが発生しやすく、また、合板自体の木目がエンボス加工の木目と一致しない欠
点があり、綺麗な木目の凹凸に加工できなかった。これに対して、ＭＤＦを使用する本発
明の木目板では、エンボス加工で綺麗な木目の凹凸に加工できるので、天然の木目と同じ
ように高級な木目模様を設けることができる。しかも、本発明の木目板は、耐久性があっ
て綺麗な木目模様を長期間にわたって保持できる特長もある。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１０】
　以下、本発明の実施例を説明する。ただし、以下に示す実施例は、本発明の技術思想を
具体化するための木目板の製造方法を例示するものであって、本発明は木目板の製造方法
を以下のものに特定しない。さらに、この明細書は、特許請求の範囲に示される部材を、
実施例の部材に特定するものでは決してない。
【００１１】
　本発明の木目板の製造方法は、ＭＤＦの表面に、木目模様を印刷しているシートを接着
して木目模様とするのではない。ＭＤＦの表面に印刷して木目模様を設ける。木目模様を
綺麗に印刷するために、下塗工程において、ＭＤＦの表面に下地塗料を塗布する。下地塗
料はＭＤＦの表面を平滑にする。さらに、ＭＤＦの表面を木目模様の印刷に最適なベース
カラーに着色する。下塗工程は、ＭＤＦの表面にシーラーを塗布し、このシーラーをＭＤ
Ｆの表面に含浸させる第１下塗工程と、シーラーの表面に紫外線硬化塗料を塗布する第２
下塗工程と、さらに紫外線硬化塗料の表面にベースカラー塗料を塗布してＭＤＦをベース
カラーに着色する第３下塗工程とからなる。
【００１２】
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発明の木目

構成する。

構成する。



　第１下塗工程は、下地塗料をＭＤＦに剥離しないように付着させる。この工程に使用さ
れるシーラーは、ＭＤＦの表面に含浸されて、下地塗料をしっかりとＭＤＦに付着する。
シーラーは、粘度が低いポリエステル系、あるいはウレタン系等の液体塗料で、ＭＤＦの
微細な空隙に浸透してＭＤＦにしっかりと付着される。
【００１３】
　第２下塗工程の紫外線硬化塗料は、ウレタン系の塗料で紫外線を照射して速やかに硬化
される。この紫外線硬化塗料は下地塗料を強靭な層にする。この紫外線硬化塗料は着色さ
れず、次の第３下塗工程で塗布されるベースカラー塗料をシーラー層にしっかりと接合す
る。第２下塗工程で塗布された紫外線硬化塗料は、照射される紫外線で硬化された後、表
面をブラシサンダーで研磨する。
【００１４】
　第３下塗工程のベースカラー塗料は、木目模様のベースカラーに着色するもので、ＭＤ
Ｆの表面を、プリント工程で印刷される木目の夏目色よりも白色に近い色に着色する。ベ
ースカラー塗料は、下地をほぼ完全に隠蔽して、ＭＤＦの表面全面を均一でむらのない色
に着色する。さらに、下塗工程は、第３下塗工程でベースカラー塗料を塗布し、ベースカ
ラー塗料を硬化させた後、さらにその表面に紫外線硬化塗料を塗布する。紫外線硬化塗料
を紫外線で硬化させた後、サンダーで全面を均一に研磨する。
【００１５】
　下地塗料が塗布されたＭＤＦは、次のプリント工程において、木目模様を印刷する。こ
のプリント工程において、ＭＤＦは下地塗料の上に木目模様を印刷する。木目模様は、種
々の天然木の木目柄と同じ色と模様である。
【００１６】
　その後、エンボス工程において、木目模様を印刷しているＭＤＦの表面を局部的に押圧
して、木目模様を印刷している下地塗料とＭＤＦに木目の凹凸模様を設ける。ただし、エ
ンボス工程は、木目模様を印刷するプリント工程の前工程とすることもできる。この方法
は、木目模様を印刷していない下地塗料とＭＤＦにエンボス工程で木目の凹凸模様を設け
、木目の凹凸を設けた下地塗料の表面に、次のプリント工程で木目模様を印刷する。
【００１７】
　最後の上塗工程は、プリント工程で木目模様が印刷され、エンボス工程で木目の凹凸模
様が設けられたＭＤＦの表面に、透明ないし半透明の仕上げ塗料を塗布する。上塗工程は
、ロールコーターで第１仕上げ塗料を塗布する第１上塗工程と、第１上塗工程で塗布され
た第１仕上げ塗料の表面に、紫外線硬化塗料を塗布する第２上塗工程とで、仕上げ塗料を
塗布する。
【実施例１】
【００１８】
　以下の工程で、机の天板を製造する。
［下塗工程］
(1)　第１下塗工程
　最初に、第１下塗工程として、ロールコーター機でもって、サンディングシーラーを塗
布する。
(2)　サンディングシーラーを硬化させた後、第２下塗工程として、紫外線硬化塗料を塗
布する。この紫外線硬化塗料は、紫外線を照射して硬化させる。紫外線硬化塗料を硬化さ
せた後、ブラシサンダー機で表面を研磨する。
(3)　その後、最後に第３下塗工程として、フローローター機でもってベースカラー塗料
を厚く塗布して、下地をほぼ完全に隠蔽して、ＭＤＦの表面を淡い茶色に色に着色する。
(4)　ベースカラー塗料を硬化させた後、さらにその表面に紫外線硬化塗料を塗布し、こ
れに紫外線を照射して硬化させる。紫外線硬化塗料が硬化した後、ワイドサンダーで表面
を研磨する。
【００１９】
［プリント工程］
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　下地塗料の表面に、直接に木目模様を印刷する。木目模様は、表面にインクを付着して
いるローラーをＭＤＦの表面に押圧して印刷される。
【００２０】
［エンボス工程］
　木目模様を印刷する塗料を乾燥させた後、下地塗料とＭＤＦに木目の凹凸模様を設ける
。この工程は、木目模様を形成する無数の凸部を表面に設けているエンボスローラーを、
ＭＤＦの表面に押し付けて、木目の凹凸模様、正確には木目の凹部を設けて、木目板の表
面の質感を出す。エンボスローラーは、ＭＤＦの表面を押圧する状態で転動して、ＭＤＦ
の表面に木目の凹部を設ける。
【００２１】
［上塗工程］
　木目模様が印刷され、さらに木目の凹凸模様が設けられたＭＤＦの表面に、仕上げ塗料
を塗布する。仕上げ塗料は、ロールコーター機で透明の塗料が塗布される第１上塗工程と
、この上に紫外線硬化塗料を塗布する第２上塗工程とで下地塗料の表面に塗布される。第
１上塗工程においては、ウレタン系あるいはポリエステル系、あるいはアクリル系の塗料
が塗布される。この塗料を硬化させた後、ウレタン系の紫外線硬化塗料が塗布される。
【００２２】
　以上の工程で、立体的な凹凸と木目柄からなる綺麗な木目模様を表面に設けている机の
天板に使用する木目板が製造される。
【実施例２】
【００２３】
　以下の工程で、机の天板を製造する。
［下塗工程］
(1)　第１下塗工程
　最初に、第１下塗工程として、ロールコーター機でもって、サンディングシーラーを塗
布する。
(2)　サンディングシーラーを硬化させた後、第２下塗工程として、紫外線硬化塗料を塗
布する。この紫外線硬化塗料は、紫外線を照射して硬化させる。紫外線硬化塗料を硬化さ
せた後、ブラシサンダー機で表面を研磨する。
(3)　その後、最後に第３下塗工程として、フローローター機でもってベースカラー塗料
を厚く塗布して、下地をほぼ完全に隠蔽して、ＭＤＦの表面を淡い茶色に色に着色する。
(4)　ベースカラー塗料を硬化させた後、さらにその表面に紫外線硬化塗料を塗布し、こ
れに紫外線を照射して硬化させる。紫外線硬化塗料が硬化した後、ワイドサンダーで表面
を研磨する。
【００２４】
［エンボス工程］
　下地塗料を完全に硬化させた後、下地塗料とＭＤＦに木目の凹凸模様を設ける。この工
程は、木目模様を形成する無数の凸部を表面に設けているエンボスローラーを、ＭＤＦの
表面に押し付けて、木目の凹凸模様、正確には木目の凹部を設けて、木目板の表面の質感
を出す。エンボスローラーは、ＭＤＦの表面を押圧する状態で転動して、ＭＤＦの表面に
木目の凹部を設ける。
【００２５】
［プリント工程］
　エンボス工程で凹凸が設けられた下地塗料の表面に、直接に木目模様を印刷する。木目
模様は、表面にインクを付着しているローラーをＭＤＦの表面に押圧して印刷される。
【００２６】
［上塗工程］
　木目の凹凸模様が設けられ、さらに木目模様が印刷されたＭＤＦの表面に、仕上げ塗料
を塗布する。仕上げ塗料は、ロールコーター機で透明の塗料が塗布される第１上塗工程と
、この上に紫外線硬化塗料を塗布する第２上塗工程とで下地塗料の表面に塗布される。第
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１上塗工程においては、ウレタン系あるいはポリエステル系、あるいはアクリル系の塗料
が塗布される。この塗料を硬化させた後、ウレタン系の紫外線硬化塗料が塗布される。
【００２７】
　以上の工程によっても、立体的な凹凸と木目柄からなる綺麗な木目模様を表面に設けて
いる机の天板に使用する木目板が製造される。
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