
JP 6922518 B2 2021.8.18

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　基材の一方の面に、金属層と、化粧層と、がこの順に積層されている不燃化粧板であっ
て、
　前記金属層には、前記金属層を厚さ方向に貫通する複数の孔部が形成され、
　前記孔部は、長辺及び短辺を有する直線状に形成され、
　前記短辺の長さは、０．０１ｍｍ以上０．０５ｍｍ以下の範囲内であり、
　前記長辺の長さは、前記金属層に予め設定した第一方向に沿って２ｍｍ以上２０ｍｍ以
下の範囲内であり、
　前記第一方向に沿って隣り合う二つの前記孔部の間隔は、１ｍｍ以上３０ｍｍ以下の範
囲内であり、
　前記第一方向と直交する第二方向に沿って隣り合う二つの前記孔部の間隔は、１０ｍｍ
以上３０ｍｍ以下の範囲内であることを特徴とする不燃化粧板。
【請求項２】
　基材の一方の面に、金属層と、化粧層と、がこの順に積層されている不燃化粧板であっ
て、
　前記金属層には、前記金属層を厚さ方向に貫通する複数の孔部が形成され、
　前記孔部は、長辺及び短辺を有し、且つ同じ形状である二本の直線が直交する十字状に
形成され、
　前記短辺の長さは、０．０１ｍｍ以上０．０５ｍｍ以下の範囲内であり、
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　前記長辺の長さは、５ｍｍ以上２０ｍｍ以下の範囲内であり、
　予め設定した第一方向に沿って隣り合う二つの前記孔部は、互いの前記直交する二本の
直線の中心間の間隔が１０ｍｍ以上３０ｍｍ以下の範囲内であり、
　前記第一方向と直交する第二方向に沿って隣り合う二つの前記孔部は、互いの前記直交
する二本の直線の中心間の間隔が１０ｍｍ以上３０ｍｍ以下の範囲内であることを特徴と
する不燃化粧板。
【請求項３】
　前記金属層の厚さは、０．０１ｍｍ以上０．０５ｍｍ以下の範囲内であることを特徴と
する請求項１または請求項２に記載した不燃化粧板。
【請求項４】
　前記金属層の一方の面に薄葉紙が配置されていることを特徴とする請求項１から請求項
３のうちいずれか１項に記載した不燃化粧板。
【請求項５】
　前記複数の孔部は、平面視で六方格子に配置されていることを特徴とする請求項１から
請求項４のうちいずれか１項に記載した不燃化粧板。
【請求項６】
　前記複数の孔部は、平面視で正方格子に配置されていることを特徴とする請求項１から
請求項４のうちいずれか１項に記載した不燃化粧板。
【請求項７】
　前記化粧層は、合成樹脂を含有し、且つ単層または複層で形成され、
　前記化粧層の厚さは、０．０６ｍｍ以上０．１８ｍｍ以下の範囲内であることを特徴と
する請求項１から請求項６のうちいずれか１項に記載した不燃化粧板。
【請求項８】
　前記基材と前記金属層との間に配置された第一接着層と、
　前記金属層と前記化粧層との間に配置された第二接着層と、をさらに備え、
　前記第一接着層は、水性エマルジョン接着剤を用いて形成され、
　前記第二接着層は、水性エマルジョン接着剤、反応型ホットメルト接着剤及び粘着剤の
うちいずれか一つを用いて形成されていることを特徴とする請求項１から請求項７のうち
いずれか１項に記載した不燃化粧板。
【請求項９】
　前記基材は、火山性ガラス質複層板を用いて形成されていることを特徴とする請求項１
から請求項８のうちいずれか１項に記載した不燃化粧板。
【請求項１０】
　前記基材の他方の面に積層された補強層をさらに備え、
　前記補強層は、二枚の薄葉紙と、前記二枚の薄葉紙の間に配置された金属箔と、を有す
る両面薄葉紙張アルミニウム箔で形成されていることを特徴とする請求項１から請求項９
のうちいずれか１項に記載した不燃化粧板。
【請求項１１】
　前記金属層は、二枚の薄葉紙と、前記二枚の薄葉紙の間に配置された金属箔と、を有す
る両面薄葉紙張アルミニウム箔で形成されていることを特徴とする請求項１から請求項１
０のうちいずれか１項に記載した不燃化粧板。
【請求項１２】
　前記薄葉紙には、シーラー剤が含浸されていることを特徴とする請求項１０または請求
項１１に記載した不燃化粧板。
【請求項１３】
　前記金属層と前記化粧層との間に配置され、且つシーラー剤を含有するシーラー層をさ
らに備え、
　前記シーラー層は、前記シーラー剤の含有量が固形物換算で５ｇ／ｍ２以下であること
を特徴とする請求項１から請求項１２のうちいずれか１項に記載した不燃化粧板。
【請求項１４】
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　基材の一方の面に、金属層と、化粧層と、がこの順に積層されている不燃化粧板の製造
方法であって、
　前記金属層に、前記金属層を厚さ方向に貫通する複数の孔部を形成する孔部形成工程と
、前記孔部形成工程の後工程であり、且つ前記金属層を平滑化する平滑化工程と、を含み
、
　前記孔部形成工程では、前記金属層を切削することで前記複数の孔部を長辺及び短辺を
有する直線状に形成し、さらに、前記短辺の長さを０．０１ｍｍ以上０．０５ｍｍ以下の
範囲内とし、前記長辺の長さを前記金属層に予め設定した第一方向に沿って２ｍｍ以上２
０ｍｍ以下の範囲内とし、前記第一方向に沿って隣り合う二つの前記孔部の間隔を１ｍｍ
以上３０ｍｍ以下の範囲内とし、前記第一方向と直交する第二方向に沿って隣り合う二つ
の前記孔部の間隔を１０ｍｍ以上３０ｍｍ以下の範囲内とし、
　前記平滑化工程では、前記孔部形成工程で前記金属層に形成された凹凸部分を押し潰す
ことで、前記金属層を平滑化することを特徴とする不燃化粧板の製造方法。
【請求項１５】
　基材の一方の面に、金属層と、化粧層と、がこの順に積層されている不燃化粧板の製造
方法であって、
　前記金属層に、前記金属層を厚さ方向に貫通する複数の孔部を形成する孔部形成工程と
、前記孔部形成工程の後工程であり、且つ前記金属層を平滑化する平滑化工程と、を含み
、
　前記孔部形成工程では、前記金属層を切削することで前記複数の孔部を長辺及び短辺を
有し、且つ同じ形状である二本の直線が直交する十字状に形成し、さらに、前記短辺の長
さを０．０１ｍｍ以上０．０５ｍｍ以下の範囲内とし、前記長辺の長さを５ｍｍ以上２０
ｍｍ以下の範囲内とし、予め設定した第一方向に沿って隣り合う二つの前記孔部を互いの
前記直交する二本の直線の中心間の間隔が１０ｍｍ以上３０ｍｍ以下の範囲内として形成
し、前記第一方向と直交する第二方向に沿って隣り合う二つの前記孔部を互いの前記直交
する二本の直線の中心間の間隔が１０ｍｍ以上３０ｍｍ以下の範囲内として形成し、
　前記平滑化工程では、前記孔部形成工程で前記金属層に形成された凹凸部分を押し潰す
ことで、前記金属層を平滑化することを特徴とする不燃化粧板の製造方法。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、不燃化粧板及びその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　現行の建築基準法では、内装制限という規定で、天井や壁に使用する材料の不燃性能が
定められている。また、多くの人が集まる特殊建築物や、大規模な建築物では、内装（壁
や天井）に、不燃・準不燃・難燃等と規定されている防火建築材料を使わなければならな
い。
　内装に使用する不燃化粧板においては、不燃性だけではなく、不燃化粧板の色柄、質感
、耐傷性等、意匠性、機能性が要望される。このため、不燃化粧板の発熱量が増える傾向
にあり、化粧板としての要望を達成した上での、不燃基準の達成が困難であるという問題
がある。
【０００３】
　この問題に対し、特許文献１に記載の技術がある。
　特許文献１には、無機材料を主材料とする難燃性基板と、ピンホール状の通気孔が無数
に形成された金属シートと、通気性のない不燃化粧板と、難燃性基板と金属シート及び金
属シートと不燃化粧板を接着する接着層を含む不燃化粧板が開示されている。
　また、特許文献１には、金属シートに形成した通気孔の一例として、直径が０．０１ｍ
ｍ以上０．５ｍｍ以下の範囲内であり、数が１，０００～１，０００，０００個／ｍ２と
開示されている。これにより、特許文献１に記載の技術では、火災等で外側から強い熱を
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受けた際に、難燃性基板の内側から発生したガスが通気孔から放出されるため、金属シー
トの損傷を抑制することが可能となり、防火性能を改良する効果を奏することが可能とな
る。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２０１４－１５００９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかしながら、特許文献１に記載されている技術では、通気孔の直径や数が適切に設定
されていない場合、難燃性基板の内側から発生したガスの量や勢いによっては、建築基準
法に規定されている不燃性能を達成することが困難であるという問題点がある。
　本発明は、上記のような問題点に着目してなされたもので、建築基準法に規定されてい
る不燃性能を容易に達成することが可能な、不燃化粧板及びその製造方法を提供すること
を目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　上記課題を解決するために、本発明の一態様は、基材の一方の面に、金属層と、化粧層
と、がこの順に積層されている不燃化粧板である。金属層には、金属層を厚さ方向に貫通
する複数の孔部が形成されており、孔部は、線状に形成されている。
　また、上記課題を解決するために、本発明の一態様は、基材の一方の面に、金属層と、
化粧層と、がこの順に積層されている不燃化粧板の製造方法であり、孔部形成工程と、平
滑化工程と、を含む。孔部形成工程は、金属層に、金属層を厚さ方向に貫通する複数の孔
部を、金属層を切削することで複数の孔部を線状に形成する工程である。平滑化工程は、
孔部形成工程の後工程であり、孔部形成工程で金属層に形成された凹凸部分を押し潰すこ
とで、金属層を平滑化する工程である。
【発明の効果】
【０００７】
　本発明の一態様によれば、火災等により基材の内部からガスが発生した時に、孔部を起
点として金属層が開くため、ガスの発生速度に対応するガスの放出量を確保することが可
能となり、金属層の損傷を抑制することが可能となる。
　このため、不燃化粧板が火災等で外側から強い熱を受けた際に、金属層の損傷を抑制す
ることによって、不燃性効果を効率的に発揮することが可能となる。これにより、建築基
準法に規定されている不燃性能を容易に達成することが可能な、不燃化粧板及び不燃化粧
板の製造方法を提供することが可能となる。
【図面の簡単な説明】
【０００８】
【図１】本発明の第一実施形態の不燃化粧板を表す断面図である。
【図２】金属層の平面図である。
【図３】孔部の拡大図である。
【図４】不燃化粧板の製造方法を表す図である。
【図５】不燃化粧板の製造方法を表す図である。
【図６】不燃化粧板の製造方法を表す図である。
【図７】不燃化粧板の製造方法を表す図である。
【図８】不燃化粧板の製造方法を表す図である。
【図９】本発明の変形例を表す図である。
【図１０】図９中に符号Ｘで表す範囲の拡大図である。
【図１１】本発明の変形例を表す図である。
【図１２】本発明の変形例を表す図である。
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【図１３】本発明の変形例を表す図である。
【図１４】本発明の第二実施形態の不燃化粧板が備える金属層の平面図である。
【図１５】孔部の拡大図である。
【図１６】不燃化粧板の製造方法を表す図である。
【発明を実施するための形態】
【０００９】
　図面を参照して、本発明の第一実施形態を以下において説明する。以下の説明で参照す
る図面の記載において、同一または類似の部分には、同一または類似の符号を付している
。ただし、図面は模式的なものであり、厚さと平面寸法との関係や、各層の厚さの比率等
は、現実のものとは異なることに留意すべきである。したがって、具体的な厚さや寸法は
、以下の説明を参酌して判断すべきものである。また、図面相互間においても、互いの寸
法の関係や比率が異なる部分が含まれていることは勿論である。
【００１０】
　更に、以下に示す第一実施形態は、本発明の技術的思想を具体化するための不燃化粧板
を例示するものであって、本発明の技術的思想は、構成部品の材質や、それらの形状、構
造、配置等を下記のものに特定するものでない。本発明の技術的思想は、特許請求の範囲
に記載された請求項が規定する技術的範囲内において、種々の変更を加えることが可能で
ある。また、以下の説明における「左右」や「上下」の方向は、単に説明の便宜上の定義
であって、本発明の技術的思想を限定するものではない。よって、例えば、紙面を９０度
回転すれば「左右」と「上下」とは交換して読まれ、紙面を１８０度回転すれば「左」が
「右」になり、「右」が「左」になることは勿論である。
【００１１】
（第一実施形態）
　以下、本発明の第一実施形態について、図面を参照しつつ説明する。
（構成）
　図１から図３を用いて、不燃化粧板１の構成について説明する。
　図１中に表す不燃化粧板１は、建築物（例えば、住居）の内装（壁、天井）に用いる板
である。
　不燃化粧板１は、基材２と、第一接着層４と、金属層６と、第二接着層８と、化粧層１
０と、補強層２０を備えている。
　また、不燃化粧板１は、図１中に表すように、基材２の一方の面に、第一接着層４、金
属層６、第二接着層８、化粧層１０がこの順に積層され、基材２の他方の面に補強層２０
が積層されて形成されている。なお、基材２の一方の面とは、図１中における基材２の上
側の面である。また、基材２の他方の面とは、図１中における基材２の下側の面である。
【００１２】
（基材２の構成）
　図１を参照して、基材２の詳細な構成を説明する。
　基材２は、火山性ガラス質複層板を用いて形成されている。
　火山性ガラス質複層板は、耐火性の高い無機質の複層板であり、例えば、ＪＩＳ　Ａ５
４４０に準拠した板材を用いることが可能である。ＪＩＳ　Ａ５４４０に準拠した板材と
しては、例えば、大建工業株式会社製の「ダイライトＦＡ」や、岩倉化学工業株式会社製
の「オーマル」がある。
【００１３】
（第一接着層４の構成）
　図１を参照して、第一接着層４の詳細な構成を説明する。
　第一接着層４は、基材２と金属層６との間に配置されている。
　また、第一接着層４は、基材２と金属層６とを接着するための層である。
　また、第一接着層４は、例えば、水性エマルジョン系樹脂と架橋剤を含有する水性エマ
ルジョン接着剤組成物を乾燥させて形成する。
　第一実施形態では、一例として、第一接着層４を、水性エマルジョン接着剤を用いて形
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成した場合について説明する。
【００１４】
　水性エマルジョン系樹脂としては、例えば、エチレン－酢酸ビニル系等の酢酸ビニル系
樹脂、アクリル系樹脂、ウレタン系樹脂、ポリエステル系樹脂、エポキシ系樹脂を用いる
ことが可能である。また、架橋剤としては、例えば、分子内にイソシアネート基を有し化
学反応により架橋構造を付与するものを用いることが可能である。
　なお、水性エマルジョン接着剤組成物は、有機溶剤を用いないため、環境への負荷が低
い。
【００１５】
　水性エマルション接着剤組成物の塗布は、グラビアコート、バーコート、スプレーコー
ト、ロールコート、リバースロールコート、コンマコート等の公知の方式により行う。水
性エマルション接着剤組成物の塗布量は、固形分換算で、１０［ｇ／ｍ２］以上６０［ｇ
／ｍ２］以下の範囲内に設定することが好適であり、２０［ｇ／ｍ２］以上５０［ｇ／ｍ
２］以下の範囲内に設定することがより好適である。
　また、水性エマルジョン接着剤組成物には、増粘剤を配合してもよい。増粘剤としては
、例えば、水溶性樹脂を用いることが可能である。特に、アクリル系増粘剤、セルロース
誘導体、ポリエーテル系、ウレタン変性ポリエーテル系の増粘剤を用いることが好適であ
る。
【００１６】
　増粘剤の配合量は、塗布方式に応じて適した粘度が得られるように設定する。例えば、
水性エマルジョン接着剤組成物の全質量に対して、０．００１質量％以上５．０質量％以
下の範囲内に設定する。これは、配合量を５．０質量％よりも多くすると、粘度が高くな
り、低塗布量化が困難となることに起因する。
　水性エマルジョン接着剤組成物に増粘剤を配合することにより、チキソトロピー性が得
られるため、塗布適性の向上や、塗布量の低減が可能となる。塗布量を低減することによ
り、短時間の乾燥で、第一接着層４の残留水分率を、３０質量％未満とすることと、水分
量を１０．０［ｇ／ｍ２］未満とすることが可能となり、不燃化粧板１の生産速度を高速
化することが可能となる。
　また、従来では、良好な不燃性を付与するために、水性エマルジョン接着剤組成物に水
酸化アルミニウムを配合していたが、塗布量を低減することにより、水酸化アルミニウム
の配合量を低減することが可能となるため、コストダウンが可能となる。
【００１７】
（金属層６の構成）
　図１を参照しつつ、図２及び図３を用いて、金属層６の詳細な構成を説明する。
　金属層６は、不燃化粧板１に不燃性を付与するための層である。
　不燃化粧板１に付与する不燃性は、ＩＳＯ５６６０－１に準拠する。具体的には、建築
基準法第２条第９号及び建築基準法施工令第１０８条の２に基づく防耐火試験方法と性能
評価規格に従うコーンカロリーメーター試験機による発熱性試験において、以下に条件（
Ａ）～条件（Ｃ）で表す条件を満足する不燃性である。
条件（Ａ）：加熱開始後２０分間の総発熱量が８［ＭＪ／ｍ２］以下である条件。
条件（Ｂ）：加熱開始後２０分間、最大発熱速度が１０秒以上継続して２００［ＫＷ／ｍ
２］を超えない条件。
条件（Ｃ）：加熱開始後２０分間、防火上で有害な亀裂及び穴が存在しない条件。
【００１８】
　金属層６の材料としては、例えば、アルミニウム箔、銅箔、銀箔、鉄箔、ステンレス鋼
箔を用いることが可能である。特に、加工性、耐腐食性を考慮すれば、アルミニウム箔が
好ましい。
　第一実施形態では、一例として、金属層６の材料を、アルミニウム箔とした場合につい
て説明する。これにより、第一実施形態では、金属層６の構成を、加工が容易であるとと
もに、腐食を抑制することが可能な構成とする。
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　金属層６の厚さは、５［μｍ］以上５０［μｍ］以下の範囲内が好適であり、７［μｍ
］以上３０［μｍ］以下の範囲内がより好適である。
【００１９】
　第一実施形態では、一例として、金属層６の厚さを、０．０１［ｍｍ］以上０．０５［
ｍｍ］以下の範囲内とした場合について説明する。
　また、金属層６には、複数の孔部３０が形成されている。
　複数の孔部３０は、線状に形成されており、金属層６を、金属層６の厚さ方向に貫通し
ている。
　第一実施形態では、孔部３０を、長辺３０Ｓａ及び短辺３０Ｓｂを有する直線状に形成
した場合について説明する。以降の説明と、図２及び図３中では、金属層６に形成されて
いる孔部３０を、符号「３０Ｓ」と表す。
　長辺３０Ｓａの長さＬａは、金属層６に予め設定した第一方向に沿って、２［ｍｍ］以
上２０［ｍｍ］以下の範囲内である。
【００２０】
　第一実施形態では、第一方向を、基材２の原反となる基材シート（図示せず）の搬送方
向（流れ方向）に設定した場合について説明する。
　また、第一実施形態では、長さＬａを、１０［ｍｍ］に設定した場合について説明する
。
　第一方向に沿って隣り合う二つの孔部３０Ｓの間隔Ｌ１は、１［ｍｍ］以上３０［ｍｍ
］以下の範囲内である。
　第一実施形態では、間隔Ｌ１を、２０［ｍｍ］に設定した場合について説明する。
　第一方向と直交する第二方向に沿って隣り合う二つの孔部３０Ｓの間隔Ｌ２は、１０［
ｍｍ］以上３０［ｍｍ］以下の範囲内である。
【００２１】
　第一実施形態では、間隔Ｌ２を、１５［ｍｍ］に設定した場合について説明する。
　短辺３０Ｓｂの長さＬｂは、０．０１［ｍｍ］以上０．０５［ｍｍ］以下の範囲内であ
る。
　また、図２中に表すように、複数の孔部３０Ｓは、平面視（不燃化粧板１の平面視、金
属層６の平面視）で、六方格子（市松模様）に配置されている。
　また、金属層６を第一接着層４の側から見た孔部３０Ｓの開口面積は、金属層６を第二
接着層８の側から見た孔部３０Ｓの開口面積と同じである。すなわち、孔部３０Ｓは、開
口面積が変化しない形状に形成されている。
【００２２】
（第二接着層８の構成）
　図１を参照して、第二接着層８の詳細な構成を説明する。
　第二接着層８は、金属層６と化粧層１０との間に配置されている。
　また、第二接着層８は、金属層６と化粧層１０とを接着するための層であり、水性エマ
ルジョン接着剤、反応型ホットメルト接着剤及び粘着剤のうちいずれか一つを用いて形成
する。
　第一実施形態では、第二接着層８を、反応型ホットメルト接着剤を用いて形成した場合
について説明する。
　反応型ホットメルト接着剤としては、例えば、ウレタン樹脂を主成分とし、ホットメル
トに反応系の特性を付与した反応性ホットメルト接着剤（例えば、ＤＩＣ株式会社製「タ
イフォース」）を用いることが可能である。
【００２３】
（化粧層１０の構成）
　図１を参照して、化粧層１０の詳細な構成を説明する。
　化粧層１０は、不燃化粧板１に意匠性を付与するための層である。
　化粧層１０の材料としては、特に限定されず、樹脂シート等を基材とするものを用いる
ことが可能である。
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　樹脂シートを形成する樹脂としては、例えば、ポリエステル系樹脂、ポリオレフィン系
樹脂、ポリウレタン系樹脂、アクリル系樹脂を用いることが可能である。また、樹脂シー
トを形成する樹脂としては、例えば、ポリカーボネート系樹脂、ポリスチレン系樹脂、塩
化ビニル系樹脂、酢酸ビニル系樹脂、及び塩化ビニル－酢酸ビニル共重合体樹脂を用いる
ことが可能である。
【００２４】
　ポリエステル系樹脂としては、例えば、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）、ポリ
ブチレンテレフタレート（ＰＢＴ）等を用いることが可能である。ポリオレフィン系樹脂
としては、例えば、ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリブテン、エチレン－プロピレン
共重合体樹脂、エチレン－プロピレン－ブテン共重合体樹脂、オレフィン系熱可塑性エラ
ストマー等を用いることが可能である。ポリウレタン系樹脂としては、例えば、アクリル
変性ウレタン系樹脂、ポリエステル変性ウレタン系樹脂、塩化ビニル－酢酸ビニル共重合
体変性ウレタン系樹脂等を用いることが可能である。
【００２５】
　なお、樹脂シートを形成する樹脂としては、上述した樹脂のうち二種以上を組合せて用
いることも可能である。
　また、化粧層１０としては、上述した樹脂を用いて形成された着色樹脂シートと透明樹
脂シートを、模様を挟んで得られるダブリングシートとして用いることも可能である。こ
の場合、着色樹脂シートと透明樹脂シートに用いる樹脂は、同じ樹脂であってもよく、異
なる樹脂であってもよい。また、着色樹脂シートと透明樹脂シートに用いる樹脂は、例え
ば、ポリオレフィン系樹脂が好ましい。
【００２６】
　着色樹脂シートと透明樹脂シートに用いる樹脂が異なる場合、樹脂の組合せとしては、
ポリエチレン－ポリエチレン、ポリエチレン－ポリプロピレン、ポリプロピレン－ポリプ
ロピレンの組合せが好ましい。また、樹脂の組合せとしては、上述した組み合わせの他に
、ポリブチレンテレフタレート－ポリプロピレン、ポリブチレンテレフタレート－ポリエ
チレン、あるいはポリブチレンテレフタレート－ポリブチレンテレフタレートの組合せが
好ましい。
【００２７】
　ダブリングシートは、例えば、上述した樹脂を用いて形成された第一の樹脂シートの表
面にコロナ放電処理等を施してプライマー層を設け、さらに、第一の樹脂シートにベタ層
や絵柄層を印刷形成する。その後、上述した樹脂を用いて形成された第二の樹脂シートを
ラミネーション法により加圧接着して形成することが可能である。ラミネーション法とし
ては、例えば、押出ラミネーション、ドライラミネーション、ウエットラミネーション、
サーマルラミネーションを用いることが可能である。
　第一実施形態では、一例として、化粧層１０が、オレフィン系樹脂を含有している場合
について説明する。
　化粧層１０の厚さは、０．０６［ｍｍ］以上０．１８［ｍｍ］以下の範囲内とする。
【００２８】
（補強層２０の構成）
　図１を参照して、補強層２０の詳細な構成を説明する。
　補強層２０は、不燃化粧板１に不燃性及び強度を付与するための層である。
　補強層２０としては、例えば、両面薄葉紙張アルミニウム箔を用いることが可能である
。
　両面薄葉紙張アルミニウム箔は、二枚の薄葉紙２２，２４と、二枚の薄葉紙２２，２４
の間に配置された金属箔２６を備える積層体で形成されている。
　二枚の薄葉紙２２，２４には、共に、シーラー剤が含浸されている。
　金属箔２６の材料としては、例えば、アルミニウム箔、銅箔、銀箔、鉄箔、ステンレス
鋼箔を用いることが可能である。特に、金属箔２６の材料としては、加工性や耐腐食性を
考慮すれば、アルミニウム箔を用いることが好適である。
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　金属箔２６の輻射率は、６０％以上が好適であり、特に、不燃性の観点からは、７０％
以上が好適である。
【００２９】
（不燃化粧板１の製造方法）
　図１から図３を参照しつつ、図４から図８を用いて、不燃化粧板１の製造方法を説明す
る。
　不燃化粧板１の製造方法は、基材２の一方の面に、金属層６と、化粧層１０と、がこの
順に積層されている不燃化粧板１を形成する方法であり、孔部形成工程と、孔部形成工程
の後工程である平滑化工程を含む。
　孔部形成工程は、金属層６を切削することで、金属層６に複数の孔部３０Ｓを形成する
工程である。
　孔部形成工程の具体例としては、例えば、図４中に表すように、金属層６の材料である
金属箔シート６Ｓに、スリッター機５０を用いて、孔部３０Ｓの目標とする寸法の切れ込
みＳＳを連続的に形成する方法を用いることが可能である。
　スリッター機５０は、円盤状切れ込み刃５２と、バックアップローラ５４を備えている
。
【００３０】
　円盤状切れ込み刃５２は、孔部３０Ｓの目標とする寸法の切れ込みＳＳを入れることが
可能な複数の刃である。
　バックアップローラ５４は、円盤状切れ込み刃５２との間に金属箔シート６Ｓを挟んで
回転し、金属箔シート６Ｓを搬送するローラである。
　なお、孔部形成工程では、図５中に表すように、金属箔シート６Ｓに対し、円盤状切れ
込み刃５２の先端を切れ込むことで、孔部３０Ｓの目標とする寸法の切れ込みＳＳを入れ
る。このため、図６中に表すように、切れ込みＳＳは、金属箔シート６Ｓが切れた跡が、
円盤状切れ込み刃５２の先端が深く入り込んだ状態となる。
【００３１】
　したがって、図６中に表すように、孔部形成工程では、金属層６（金属箔シート６Ｓ）
に凹凸部分５６が形成される。
　平滑化工程は、孔部形成工程で金属層６に形成された凹凸部分５６を押し潰すことで、
金属層６を平滑化する工程である。
　平滑化工程の具体例としては、例えば、図７中に表すように、金属箔シート６Ｓのうち
、切れ込みＳＳを入れた部分を、金属箔シート６Ｓの両面から二つのローラ部材５８で加
圧する。これにより、図８中に表すように、凹凸部分５６を押し潰して金属箔シート６Ｓ
を平滑にする方法を用いることが可能である。
【００３２】
（作用）
　図１から図８を参照して、第一実施形態の作用を説明する。
　第一実施形態の不燃化粧板１では、金属層６に、金属層６を厚さ方向に貫通する複数の
孔部３０Ｓが形成されており、孔部３０Ｓは、線状に形成されている。
　このため、不燃化粧板１が火災等で外側から強い熱を受けた際に、金属層６の不燃性効
果を効率的に発揮することが可能となる。具体的には、火災等により基材２の内部からガ
スが発生した時に、孔部３０Ｓを起点として金属層６が開くため、ガスの発生速度に対応
するガスの放出量を確保することが可能となり、金属層６の損傷を抑制することが可能と
なる。
【００３３】
　これに加え、第一方向に沿って隣り合う二つの孔部３０Ｓの間隔Ｌ１が、１［ｍｍ］以
上３０［ｍｍ］以下の範囲内であり、第二方向に沿って隣り合う二つの孔部３０Ｓの間隔
Ｌ２が、１０［ｍｍ］以上３０［ｍｍ］以下の範囲内である。このため、隣り合う二つの
孔部３０Ｓにおいて、金属層６の面積を十分に確保することが可能となるため、基材２の
露出を抑制することが可能となり、火災時に発生する幅射熱を防ぐ効果を、効率的に発揮
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することが可能となる。
【００３４】
　以上説明したように、第一実施形態の不燃化粧板１であれば、不燃化粧板１が火災等で
外側から強い熱を受けた際に、金属層６の不燃性効果を効率的に発揮することが可能とな
る。これにより、建築基準法に規定されている不燃性能を容易に達成することが可能とな
る。
　なお、上述した第一実施形態は、本発明の一例であり、本発明は、上述した第一実施形
態に限定されることはなく、この実施形態以外の形態であっても、本発明に係る技術的思
想を逸脱しない範囲であれば、設計等に応じて種々の変更が可能である。
【００３５】
（第一実施形態の効果）
　第一実施形態の不燃化粧板１であれば、以下に記載する効果を奏することが可能となる
。
（１）基材２の一方の面に、金属層６と、化粧層１０と、がこの順に積層されており、金
属層６には、金属層６を厚さ方向に貫通する複数の孔部３０Ｓが形成されている。これに
加え、孔部３０Ｓは、線状に形成されている。
　このため、火災等により基材２の内部からガスが発生した時に、孔部３０Ｓを起点とし
て金属層６が開くため、ガスの発生速度に対応するガスの放出量を確保することが可能と
なる。これにより、不燃化粧板１が火災等で外側から強い熱を受けた際に、金属層６の不
燃性効果を効率的に発揮することが可能となる。
　その結果、建築基準法に規定されている不燃性能を容易に達成することが可能な不燃化
粧板１を提供することが可能となる。
【００３６】
（２）孔部３０Ｓが、長辺３０Ｓａ及び短辺３０Ｓｂを有する直線状に形成されている。
これに加え、長辺３０Ｓａの長さＬａが、第一方向に沿って２［ｍｍ］以上２０［ｍｍ］
以下の範囲内であり、間隔Ｌ１が１［ｍｍ］以上３０［ｍｍ］以下の範囲内であり、間隔
Ｌ２が１０［ｍｍ］以上３０［ｍｍ］以下の範囲内である。
　その結果、隣り合う二つの孔部３０Ｓにおいて、金属層６の面積を十分に確保すること
が可能となるため、基材２の露出を抑制することが可能となり、火災時に発生する幅射熱
を防ぐ効果を、効率的に発揮することが可能となる。
【００３７】
（３）短辺３０Ｓｂの長さＬｂが、０．０１［ｍｍ］以上０．０５［ｍｍ］以下の範囲内
である。
　その結果、隣り合う二つの孔部３０Ｓにおいて、金属層６の面積を十分に確保すること
が可能となるため、基材２の露出を抑制することが可能となり、火災時に発生する幅射熱
を防ぐ効果を、効率的に発揮することが可能となる。
（４）金属層６の厚さが、０．０１［ｍｍ］以上０．０５［ｍｍ］以下の範囲内である。
　その結果、金属層６の厚さを小さくすることが可能となり、不燃化粧板１の軽量化が可
能となる。
【００３８】
（５）複数の孔部３０Ｓが、平面視で六方格子に配置されている。
　その結果、複数の孔部３０Ｓを、金属層６へ均等に配置することが可能となり、金属層
６の不燃性効果を、不燃化粧板１に対して平均的に発揮することが可能となる。
（６）化粧層１０の厚さが、０．０６［ｍｍ］以上０．１８［ｍｍ］以下の範囲内である
。
　その結果、加熱開始後の最大発熱速度を低下させることが可能となる。
【００３９】
（７）基材２と金属層６との間に配置された第一接着層４が、水性エマルジョン接着剤を
用いて形成されている。これに加え、金属層６と化粧層１０との間に配置された第二接着
層８が、水性エマルジョン接着剤、反応型ホットメルト接着剤及び粘着剤のうちいずれか
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一つを用いて形成されている。
　その結果、第一接着層４を、有機溶剤を用いること無く形成するため、環境負荷を低減
することが可能となるとともに、化粧層１０側からの加熱に対し、不燃化粧板１の発熱量
の増加を抑制することが可能となる。これに加え、孔部３０Ｓから水分が抜けやすくなる
ため、化粧層１０を貼り合わせた後の養生時間を短縮することが可能となり、不燃化粧板
１の製造に要する時間を短縮することが可能となる。さらに、反応型ホットメルト接着剤
及び粘着剤のうちいずれか一つを用いて形成した場合は、水性接着剤のような接着力の発
揮に水分の乾燥時間が必要とされないため、化粧層１０を貼り合わせた後の養生期間を短
縮することが可能である。
【００４０】
（８）基材２が、火山性ガラス質複層板を用いて形成されている。
　その結果、基材２に不燃性を付与することが容易となる。
（９）基材２の他方の面に積層された補強層２０が、二枚の薄葉紙２２，２４と、二枚の
薄葉紙２２，２４の間に配置された金属箔２６を有する両面薄葉紙張アルミニウム箔で形
成されている。
　その結果、補強層２０により、不燃化粧板１に不燃性と強度とを付与することが可能と
なるため、不燃化粧板１の不燃性を向上させることが可能となるとともに、不燃化粧板１
の反りを抑制して寸法安定性を向上させることが可能となる。
【００４１】
（１０）二枚の薄葉紙２２，２４には、共に、シーラー剤が含浸されている。
　その結果、薄葉紙２２，２４に層間強度を強化する効果と、目止め効果を付与すること
が可能となる。
　また、第一実施形態の不燃化粧板１の製造方法であれば、以下に記載する効果を奏する
ことが可能となる。
【００４２】
（１１）基材２の一方の面に、金属層６と、化粧層１０と、がこの順に積層されている不
燃化粧板１の製造方法であって、孔部形成工程と、孔部形成工程の後工程である平滑化工
程を含む。
　孔部形成工程は、金属層６を切削することで、金属層６に複数の孔部３０Ｓを形成する
工程である。平滑化工程は、孔部形成工程で金属層６に形成された凹凸部分５６を押し潰
すことで、金属層６を平滑化する工程である。
　その結果、孔部形成工程で形成された凹凸部分５６を平滑化することで、不燃化粧板１
の貼り上がり状態を向上させることが可能となる。これに加え、建築基準法に規定されて
いる不燃性能を容易に達成することが可能な不燃化粧板１の製造方法を提供することが可
能となる。
【００４３】
（変形例）
（１）第一実施形態では、複数の孔部３０Ｓは、平面視で六方格子に配置したが、これに
限定するものではなく、複数の孔部３０Ｓを、平面視で正方格子（格子状）に配置しても
よい。
　この場合、第一実施形態と同様、第一の方向に沿った間隔Ｌ１と、第一の方向と直交す
る第二の方向に沿った間隔Ｌ２を、同じ長さとなるように配置してもよい。
　すなわち、複数の孔部３０Ｓは、ドット状に配置されていればよい。
【００４４】
（２）第一実施形態では、複数の孔部３０Ｓを、平面視で六方格子に配置したが、これに
限定するものではない。すなわち、複数の孔部３０Ｓを、例えば、図９及び図１０中に表
すように、長辺を第一方向と平行に向けて直線状に配列した複数の孔部３０Ｓにより形成
したグループを、第二方向に沿って等間隔で配列した形状（ミシン目状）に配置してもよ
い。
　図９及び図１０中に表す例では、長辺３０Ｓａの長さＬａを、第一方向に沿って２［ｍ
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ｍ］に設定し、間隔Ｌ１を１［ｍｍ］に設定し、間隔Ｌ２を１０［ｍｍ］に設定する。
（３）第一実施形態では、金属層６をアルミニウム箔で形成したが、これに限定するもの
ではない。すなわち、例えば、図１１中に表すように、金属層６を、二枚の薄葉紙２２，
２４と、二枚の薄葉紙２２，２４の間に配置された金属箔２６と、を有する両面薄葉紙張
アルミニウム箔で形成してもよい。
【００４５】
（４）第一実施形態では、金属層６と化粧層１０との間に第二接着層８を配置したが、こ
れに限定するものではない。すなわち、例えば、図１１中に表すように、金属層６と化粧
層１０との間に、第二接着層８に加え、シーラー剤を含有するシーラー層４０を配置した
構成としてもよい。この場合、シーラー層４０は、シーラー剤の含有量を、固形物換算で
５［ｇ／ｍ２］以下とする。
（５）第一実施形態では、基材２を、火山性ガラス質複層板を用いて形成したが、これに
限定するものではなく、基材２を、火山性ガラス質複層板以外の不燃性・難燃性材料を用
いて形成してもよい。
【００４６】
（６）第一実施形態では、孔部３０を、開口面積が変化しない形状に形成したが、これに
限定するものはない。すなわち、例えば、図１２中に表すように、孔部３０を、金属層６
を第一接着層４の側から見た孔部３０の開口面積と、金属層６を第二接着層８の側から見
た孔部３０の開口面積が異なる形状に形成してもよい。なお、図１２中に表す例では、孔
部３０を、孔部３０のうち第一接着層４の側における短辺の長さＬｂ１が、孔部３０のう
ち第二接着層８の側における短辺の長さＬｂ２よりも大きい形状に形成している。
【００４７】
（７）第一実施形態では、不燃化粧板１の構成を、基材２の一方の面に、第一接着層４、
金属層６、第二接着層８、化粧層１０がこの順に積層されて形成されている構成としたが
、これに限定するものではない。
　すなわち、例えば、図１３中に表すように、不燃化粧板１の構成を、金属層６の一方の
面（図１３中では、第一接着層４側の面）に、薄葉紙２２が配置されている構成としても
よい。
　この場合、例えば、薄葉紙２２は、ウレタン系樹脂エマルジョン接着剤（塗布量：固形
分換算で２３［ｇ／ｍ２］以下）を用いて、金属層６に貼り付ける。
　このような構成の不燃化粧板１であれば、金属層６の一方の面に薄葉紙２２を配置する
ことで、孔部３０を形成する加工時において、シワや弛みの発生を抑制することが可能と
なる。これに加え、基材２に金属層６を積層する際に、薄葉紙２２を配置した側の面を貼
ることで、平滑な構成とすることが可能となる。
【００４８】
（第二実施形態）
　以下、本発明の第二実施形態について、図面を参照しつつ説明する。
（構成）
　図１から図１３を参照しつつ、図１４及び図１５を用いて、不燃化粧板１の構成につい
て説明する。
　なお、第二実施形態の不燃化粧板１は、金属層６を除き、上述した第一実施形態の不燃
化粧板１と同様の構成である。
　不燃化粧板１は、図１中に表すように、基材２の一方の面に、第一接着層４、金属層６
、第二接着層８、化粧層１０がこの順に積層され、基材２の他方の面に補強層２０が積層
されて形成されている。
【００４９】
（金属層６以外の構成）
　基材２、第一接着層４、第二接着層８、化粧層１０、補強層２０の構成は、上述した第
一実施形態と同様である。
（金属層６の構成）
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　図１を参照しつつ、図１４及び図１５を用いて、金属層６の詳細な構成を説明する。
　なお、第一実施形態と同様の構成については、説明を省略する場合がある。
　金属層６には、複数の孔部３０が形成されている。
　第二実施形態では、孔部３０を、長辺及び短辺を有し、且つ同じ形状である二本の直線
３０Ｃａ，３０Ｃｂが直交する十字状に形成した場合について説明する。以降の説明と、
図１４及び図１５中では、金属層６に形成されている孔部３０を、符号「３０Ｃ」と表す
。
【００５０】
　長辺の長さＬｃは、５［ｍｍ］以上２０［ｍｍ］以下の範囲内である。
　第一実施形態では、長さＬｃを、５［ｍｍ］に設定した場合について説明する。
　短辺の長さＬｄは、０．０１［ｍｍ］以上０．０５［ｍｍ］以下の範囲内である。
　予め設定した第一方向に沿って隣り合う二つの孔部３０Ｃは、互いの直交する二本の直
線３０Ｃａ，３０Ｃｂの中心間の間隔Ｌ３が、１０［ｍｍ］以上３０［ｍｍ］以下の範囲
内である。
【００５１】
　第二実施形態では、第一実施形態と同様、第一方向を、基材２の原反となる基材シート
（図示せず）の搬送方向（流れ方向）に設定した場合について説明する。
　第二実施形態では、間隔Ｌ３を、１５［ｍｍ］に設定した場合について説明する。
　第一方向と直交する第二方向に沿って隣り合う二つの孔部３０Ｃは、互いの直交する二
本の直線３０Ｃａ，３０Ｃｂの中心間の間隔Ｌ４が、１０［ｍｍ］以上３０［ｍｍ］以下
の範囲内である。
　第一実施形態では、間隔Ｌ４を、１５［ｍｍ］に設定した場合について説明する。
　また、図１４中に表すように、複数の孔部３０Ｃは、平面視（不燃化粧板１の平面視、
金属層６の平面視）で、正方格子に配置されている。
【００５２】
（不燃化粧板１の製造方法）
　図１４及び図１５を参照しつつ、図１６を用いて、不燃化粧板１の製造方法を説明する
。
　不燃化粧板１の製造方法は、基材２の一方の面に、金属層６と、化粧層１０と、がこの
順に積層されている不燃化粧板１を形成する方法であり、孔部形成工程と、孔部形成工程
の後工程である平滑化工程を含む。
　孔部形成工程は、金属層６を切削することで、金属層６に複数の孔部３０Ｓを形成する
工程である。
【００５３】
　孔部形成工程の具体例としては、例えば、図１６中に表すように、金属層６の材料であ
る金属箔シート６Ｓに、押し型６０を押し付け、孔部３０Ｃの目標とする寸法の切れ込み
ＳＳを同時に複数形成する方法を用いることが可能である。
　押し型６０は、複数の切り込み刃６２を備えている。
　切り込み刃６２は、孔部３０Ｃの目標とする寸法・形状の切れ込みＣＳを入れることが
可能な、十字状に形成されている。
　平滑化工程は、孔部形成工程で金属層６に形成された凹凸部分５６を押し潰すことで、
金属層６を平滑化する工程である。なお、平滑化工程は、上述した第一実施形態と同様で
ある。
【００５４】
（作用）
　第二実施形態の作用は、上述した第一実施形態と同様である。
　なお、上述した第二実施形態は、本発明の一例であり、本発明は、上述した第二実施形
態に限定されることはなく、この実施形態以外の形態であっても、本発明に係る技術的思
想を逸脱しない範囲であれば、設計等に応じて種々の変更が可能である。
【００５５】
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（第二実施形態の効果）
　第二実施形態の不燃化粧板１であれば、以下に記載する効果を奏することが可能となる
。
（１）孔部３０Ｃが、長辺及び短辺を有し、且つ同じ形状である二本の直線３０Ｃａ，３
０Ｃｂが直交する十字状に形成されている。これに加え、長辺の長さＬｃは、５［ｍｍ］
以上２０［ｍｍ］以下の範囲内であり、間隔Ｌ３及び間隔Ｌ４が、１０［ｍｍ］以上３０
［ｍｍ］以下の範囲内である。
　その結果、隣り合う二つの孔部３０Ｃにおいて、金属層６の面積を十分に確保すること
が可能となるため、基材２の露出を抑制することが可能となり、火災時に発生する幅射熱
を防ぐ効果を、効率的に発揮することが可能となる。
（２）複数の孔部３０Ｃが、平面視で正方格子に配置されている。
　その結果、火災等により基材２の内部から発生したガスの放出量を、金属層６の全体で
平均化することが可能となり、不燃性効果を効率的に発揮することが可能となる。
【実施例】
【００５６】
　第一実施形態及び第二実施形態を参照しつつ、以下に記載する実施例により、実施例１
から実施例５の不燃化粧板１と、比較例１から比較例３の不燃化粧板について説明する。
（実施例１）
　実施例１の不燃化粧板１は、以下の構成を有する（図１を参照）。
　基材２は、厚さが３［ｍｍ］の火山性ガラス質複層板を用いて形成した。
　第一接着層４は、ビニル共重合樹脂系エマルジョン（塗布量：固形分換算で４０［ｇ／
ｍ２］（ドライ））を用いて形成した。
【００５７】
　金属層６は、厚さが０．０３［ｍｍ］のアルミ箔を用いて形成した。これに加え、金属
層６は、直線状の孔部３０Ｓを平面視で六方格子に配置するとともに、間隔Ｌ１を２０［
ｍｍ］に設定し、間隔Ｌ２を１５［ｍｍ］に設定した。
　第二接着層８は、ビニル共重合樹脂系エマルジョン（塗布量：固形分換算で２０［ｇ／
ｍ２］（ドライ））を用いて形成した。
　化粧層１０は、厚さが０．１３［ｍｍ］のオレフィン系樹脂フィルムを用いて、複数層
に形成した。
　補強層２０は、両面薄葉紙張アルミニウム箔を用いて形成した。また、補強層２０は、
酢酸ビニル系樹脂接着剤を用いて、基材２の他方の面に貼り付けた。
【００５８】
（実施例２）
　実施例２の不燃化粧板１は、金属層６の構成を除き、実施例１の不燃化粧板１と同様の
構成である。
　実施例２の不燃化粧板１が備える金属層６は、十字状の孔部３０Ｃを平面視で正方格子
に配置するとともに、間隔Ｌ３及び間隔Ｌ４の長さを１５［ｍｍ］に設定した。
（実施例３）
　実施例３の不燃化粧板１は、金属層６の構成を除き、実施例１の不燃化粧板１と同様の
構成である。
　実施例３の不燃化粧板１が備える金属層６は、直線状の孔部３０Ｓを、ミシン目状に配
置し、長辺３０Ｓａの長さＬａを第一方向に沿って２［ｍｍ］に設定し、間隔Ｌ１を１［
ｍｍ］に設定し、間隔Ｌ２を１０［ｍｍ］に設定した（図９及び図１０参照）。
【００５９】
（実施例４）
　実施例４の不燃化粧板１は、第二接着層８の構成と、金属層６と第二接着層８との間に
プライマー層を配置した点を除き、実施例１の不燃化粧板１と同様の構成である。
　実施例４の不燃化粧板１が備える第二接着層８は、アクリル系粘着剤を用い、厚さを０
．０４［ｍｍ］として形成した。
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　実施例４の不燃化粧板１が備えるプライマー層は、ゴム系プライマー（塗布量：固形分
換算で７［ｇ／ｍ２］（ドライ））を用いて形成した。
【００６０】
（実施例５）
　実施例５の不燃化粧板１は、以下の構成を有する（図１１を参照）。
　基材２は、厚さが３［ｍｍ］の火山性ガラス質複層板を用いて形成した。
　金属層６は、厚さが０．０１２［ｍｍ］の両面薄葉紙張アルミニウム箔を用いて形成し
た。これに加え、金属層６は、直線状の孔部３０Ｓを平面視で六方格子に配置するととも
に、間隔Ｌ１を２０［ｍｍ］に設定し、間隔Ｌ２を１５［ｍｍ］に設定した。
　シーラー層４０は、ウレタン系樹脂（塗布量：２．３［ｇ／ｍ２］）を用いて形成した
。
　第二接着層８は、ビニル共重合樹脂系エマルジョン（塗布量：固形分換算で２０［ｇ／
ｍ２］（ドライ））を用いて形成した。
　化粧層１０は、厚さが０．１３［ｍｍ］のオレフィン系樹脂フィルムを用いて、複数層
に形成した。
【００６１】
（比較例１）
　比較例１の不燃化粧板は、金属層６と、第二接着層８の構成を除き、実施例１の不燃化
粧板１と同様の構成である。
　比較例１の不燃化粧板が備える金属層６には、孔部３０を形成していない。
　第二接着層８は、ウレタン系樹脂反応性ホットメルト（塗布量：４０［ｇ／ｍ２］）を
用いて形成した。
（比較例２）
　比較例２の不燃化粧板は、金属層６の構成を除き、実施例１の不燃化粧板１と同様の構
成である。
　比較例２の不燃化粧板が備える金属層６は、直径が０．３［ｍｍ］の円形に形成した複
数の孔部を平面視で正方格子に配置するとともに、隣接する孔部の間隔を２［ｍｍ］に設
定した。
【００６２】
（比較例３）
　比較例３の不燃化粧板は、金属層６の構成を除き、実施例４の不燃化粧板１と同様の構
成である。
　比較例３の不燃化粧板が備える金属層６には、孔部３０を形成していない。
（性能評価）
　実施例１から実施例５の不燃化粧板１と、比較例１から比較例３の不燃化粧板に対し、
それぞれ、以下の方法に従って性能評価（総発熱量、最大発熱速度、２００ｋ超過継続時
間、耐久性、不燃性評価）を行った。不燃性の評価結果は、表１中に表す。
【００６３】
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【表１】

【００６４】
（不燃性）
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　不燃性は、不燃化粧板１に対する発熱性試験を行い、以下の基準に基づいて評価した。
　発熱性試験としては、ＩＳＯ５６６０－１に準拠し、建築基準法第２条第９号及び建築
基準法施工令第１０８条の２に基づき、防耐火試験方法と性能評価規格に従うコーンカロ
リーメーター試験機（株式会社東洋精機製作所製）による発熱性試験を採用した。
　そして、上述した条件（Ａ）～条件（Ｃ）を満足する場合に、総合評価を合格「○」と
した。また、上述した条件（Ａ）～条件（Ｃ）のうち少なくとも一つを満足しない場合に
、総合評価を合格「×」とした。
（性能評価）
　表１中に表されるように、実施例１から実施例５の不燃化粧板１は、比較例１から比較
例３の不燃化粧板よりも、不燃性が高いことが確認された。
【産業上の利用可能性】
【００６５】
　本発明の不燃化粧板は、建築物の天井、壁材等の内外装用建材や、扉、家具等の用途に
利用することが可能である。特に、不燃化粧板が有する不燃性を活用して、流し台、ガス
コンロ、フード等のキッチン周りに用いる建材や、その他、建築基準法上で不燃性を要請
される建築物の各所に好適に利用することが可能である。
【符号の説明】
【００６６】
　１…不燃化粧板、２…基材、４…第一接着層、６…金属層、６Ｓ…金属箔シート、８…
第二接着層、１０…化粧層、２０…補強層、２２…薄葉紙、２４…薄葉紙、２６…金属箔
、３０…孔部、３０Ｓ…直線状の孔部、３０Ｓａ…孔部３０Ｓの長辺、３０Ｓｂ…孔部３
０Ｓの短辺、３０Ｃ…十字状の孔部、４０…シーラー層、５０…スリッター機、５２…円
盤状切れ込み刃、５４…バックアップローラ、５６…凹凸部分、５８…ローラ部材、６０
…押し型、６２…切り込み刃、Ｌａ…長辺３０Ｓａの長さ、Ｌｂ…短辺３０Ｓｂの長さ、
Ｌｂ１…孔部３０のうち第一接着層４の側における短辺の長さ、Ｌｂ２…孔部３０のうち
第二接着層８の側における短辺の長さ、Ｌｃ…長辺の長さ、Ｌｄ…短辺の長さ、Ｌ１…第
一方向に沿って隣り合う二つの孔部３０Ｓの間隔、Ｌ２…第二方向に沿って隣り合う二つ
の孔部３０Ｓの間隔、Ｌ３…第一方向に沿って隣り合う二つの孔部３０Ｃの、互いの直交
する二本の直線３０Ｃａ，３０Ｃｂの中心間の間隔、Ｌ４…第二方向に沿って隣り合う二
つの孔部３０Ｃの、互いの直交する二本の直線３０Ｃａ，３０Ｃｂの中心間の間隔、ＳＳ
…孔部３０Ｓの目標とする寸法の切れ込み、ＣＳ…孔部３０Ｃの目標とする寸法の切れ込
み



(18) JP 6922518 B2 2021.8.18

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】

【図５】

【図６】

【図７】

【図８】

【図９】



(19) JP 6922518 B2 2021.8.18

【図１０】

【図１１】

【図１２】

【図１３】

【図１４】

【図１５】

【図１６】



(20) JP 6922518 B2 2021.8.18

10

フロントページの続き

(56)参考文献  実開昭５７－０５３３３２（ＪＰ，Ｕ）　　　
              実開平０５－０４７１１２（ＪＰ，Ｕ）　　　
              特開昭６１－２９３８０４（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２０１４－１８８８９０（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２０１２－１８７８９６（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２０１５－０５４４５５（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２０１６－２０７９８９（ＪＰ，Ａ）　　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ｂ３２Ｂ　１／００－４３／００


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

