
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
樹脂含浸紙から装飾ラミネートを製造する為の平面加圧表面 であって、
　 二硼化ハフニウム、二硼化モリブデン、二硼化タンタル、二硼化チ
タン、二硼化タングステン、二硼化バナジウム 二硼化ジルコニウム それらの混合物
から成る群から選ばれる二硼化物で、平面マグネトロンスパッター被覆システムにおいて
、少なくとも２０００のビッカース硬度で被覆 。
【請求項２】
該 表面が、二硼化物で、平面マグネトロンスパッター被覆システムにおいて、少
なくとも２２００のビッカース硬度で被覆 、請求項１記載の 。
【請求項３】
該 表面が、二硼化チタン 二硼化ジルコニウム それらの混合物から成る群か
ら選ばれる二硼化物で被覆 、請求項１記載の 。
【請求項４】
該 表面が、二硼化チタンで被覆 、請求項１記載の 。
【請求項５】
該 表面が、平面マグネトロンスパッター被覆システムにおいて、最初にチタンで
被覆され、次いで二硼化物で被覆 、請求項１記載の 。
【請求項６】
樹脂含浸紙から装飾ラミネートを製造する為の平面加圧表面 の製造方法で
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あって、
（１）平面加圧表面に所望の仕上げを付与する工程、
（２）該平面 表面から汚れを除去する工程、及び
（３）該平面 表面を、二硼化ハフニウム、二硼化モリブデン、二硼化タンタル、二硼
化チタン、二硼化タングステン、二硼化バナジウム 二硼化ジルコニウム それらの混
合物から成る群から選ばれる二硼化物で、平面マグネトロンスパッター被覆システムにお
いて、少なくとも２０００のビッカース硬度で被覆する工程、を含む事を特徴とする方法
。
【請求項７】
該 表面が、二硼化物で、平面マグネトロンスパッター被覆システムにおいて少な
くとも２２００のビッカース硬度で被覆される、請求項 記載の の製造方法。
【請求項８】
該 表面が、 マグネトロンスパッター被覆システムにおいて、最初にチタンで
被覆され、次いで二硼化物で被覆される、請求項 記載の の製造方法。
【請求項９】
樹脂含浸紙から装飾ラミネートを製造する為の平面加圧表面を有する加圧板の製造方法で
あって、
（１）平面加圧表面に所望の仕上げを付与する工程、
（２）該平面 表面から汚れを除去する工程、及び
（３）該平面 表面を、二硼化チタンで、

少なくとも２０００のビッカース硬度で被覆する工程、
を含む事を特徴とする方法。
【請求項１０】
該平面 表面が、マグネトロンスパッター被覆システムにおいて、最初にチタンで被覆
され、次いで二硼化チタンで被覆される、請求項 記載の加圧板の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、耐摩耗性装飾ラミネートの製造において使用される被覆耐摩耗性加圧板、加圧
板の被覆方法及び加圧板を使用したラミネートの製造方法に関する。
耐摩耗性装飾ラミネートの加圧表面のグリット、例えば、アルミナ粒子は、加圧板を傷つ
け、その後でその加圧板で造られるラミネートの外観を損なう。本発明の加圧板は、特に
、耐摩耗性の高光沢装飾ラミネートの製造に有用である。
【０００２】
【従来の技術】
装飾ラミネートの製造では、樹脂含浸紙の層は、樹脂を硬化させて層を一緒に結合する為
の温度及び圧力条件下で加圧板で加圧される。高光沢加圧板は、ラミネートに高光沢表面
を付与する。表面模様付き表面はラミネートに表面模様付き表面を付与する。これらの加
圧板は極めて均一で、顕微鏡的不連続性が最少化されている。高い光沢研磨された加圧板
の品質は、その表面上に映った像を見て、映った像の光の相違を吟味する事によって決め
る事が出来る。ラミネート表面上のグリットは、装飾ラミネートの製造において通常使用
されるステンレススチール加圧板の微細な引っ掻き傷の原因となり、加圧板の微細仕上げ
を駄目にする事となる。又、加圧板は、加圧板取扱装置によっても、又加圧装置或いはラ
ミネートの製造で使用される材料によっても傷付けられる（ローレンス (Laurence)、米国
特許第 5,244,375 号明細書 ) 。
【０００３】
メラミン樹脂被覆装飾ラミネートは、 110 ～ 155 ℃ ( 約 230 ～ 310 ° F)の温度と、 21～ 14
0 kg/cm2 ( 約 300 ～ 2000psi(20～ 136 bar)) 、好ましくは 52～ 105 kg/cm2 ( 約 750 ～ 1500
psi(51～ 102 bar)) の圧力で加圧される。その温度までの加熱及び室温までの冷却は、ラ
ミネート及び加圧板の実質的な膨張及び収縮を引き起こす。ラミネート及び加圧板の膨張
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及び収縮は、加圧板に接するラミネートの加圧表面上のグリットの移動を伴い、同じでは
ない。
国際電気製造協会 (National Electrical Manufacturers Association) （ NEMA）基準書 No
. LD 3には、光沢仕上げラミネートは、 70～ 100+の光沢を有すると記載されている。高光
沢表面模様付き仕上げラミネートは、 21～ 40の光沢を有すると記載されている。 94± 1 の
光沢を持つブラックガラス（ 60度の角度で測定される ) は、 60度角光沢測定用光沢計の検
量用として、ＮＥＭＡ基準３．２．２に記載されている。
【０００４】
顕微鏡でのみ見る事の出来る高光沢加圧板の不連続性でさえも、ラミネートの高光沢表面
では、目に見える表面欠陥を与える事となる。高光沢加圧板の引っ掻き傷は、ラミネート
の高光沢表面に対して目に見える表面欠陥を与え、光沢水準を低下させる。
ラミネートの装飾表面上のグリットは、市販品として望ましいラミネートの特性である耐
摩耗性を付与する。アルミナ粒子は、装飾ラミネートの製造ではグリットとして一般に使
用される。アルミナのビッカース硬度は、「摩擦学」 (“ Tribology: Friction and wear 
of Ebgineering Materials", I. M. Hutchings, CRC Press, 1992, to be 1800 to 2000)
に記載されている。約 25～ 60ミクロンのグリットが好ましい。最適な耐摩耗性は、約 40～
60ミクロンの粒度範囲で得られる（レーン等 (Lane et al.) 米国特許第 3,798,111 号明細
書）。
最大粒度９ミクロンのアルミナが、光沢装飾ラミネートに耐摩耗性表面を付与するのに有
効であると言われている。耐摩耗性は、ラミネートの表面が摺動体の研磨作用を受ける時
の光沢の損失に対する光沢ラミネートの抵抗性と定義されている。得られるラミネートは
、耐摩耗性に関するＮＥＭＡ　ＬＤ３．１３の要件に合致しない。然しながら、光沢加圧
板は、グリット粒度が９ミクロン未満に維持されれば、実質的に傷が付かないと記載され
ている（レックス等 (Lex et al.)米国特許第 4,971,855 号明細書）。
【０００５】
窒化によって硬化された４１０ステンレススチールの使用が、光沢装飾ラミネートの製造
用として開示されている。６ミクロンと１５ミクロングリットを持つ高光沢ラミネート１
００枚を加圧後、加圧ラミネートの光沢は、ほぼ良好な状態を維持した。６ミクロングリ
ットに曝された窒化加圧板は２３４サイクル後に駄目になり、少なくとも１０３サイクル
では使用できるラミネート品質を維持した。３０ミクロングリットに曝された窒化加圧板
は、限られた耐性を示した。窒化に使用した４１０ステンレススチールは、３８～４５の
ロックウエルＣ硬度を有し、窒化表面は６０～７０のロックウエルＣ硬度を有する事を開
示する。４１０ステンレススチールの同等のビッカース硬度は、「金属ハンドブック、機
械試験」 (“ Metals Handbook, Mechanical Testing", Vol. 8, 9th ed., ASM, 1985) に
掲載の換算表によれば約３７０～４４０である。窒化 410 ステンレススチールの同等のビ
ッカース硬度は、「金属ハンドブック、機械試験」に掲載の換算表によれば約 500 ～ 1000
である（ローレンス (Laurence)米国特許第 5,244,375 号明細書 ) 。
【０００６】
その表面に 35ミクロンの平均粒度のアルミナを有するラミネート (PGA 822オーバーレイ、
Mead Corporationから市販されている ) が、窒化チタンで被覆した高光沢加圧板で加圧さ
れた。 10回の加圧後、窒化チタン被覆加圧板は、約 15スクラッチ /cm2を有していた。対照
の 410 ステンレススチール加圧板は約 500 スクラッチ /cm2を有していた。窒化チタンのビ
ッカース硬度は、「摩擦学」 (“ Tribology: Friction and wear of Ebgineering Materia
ls", I. M. Hutchings, CRC Press, 1992, to be 1200 to 2000) に記載されている。
対照加圧板及び窒化チタンで被覆された加圧板は、同じステンレススチール加圧板から切
り取った。引っ掻き傷は、 40倍の光顕微鏡で見る事が出来た。窒化チタンは、マグネトロ
ンスパッター被覆システムで、 410 ステンレススチール高光沢加圧板上に被覆された。窒
化チタン被膜を適用する為のマグネトロンスパッター被覆システムの使用は「多重陰極不
均等マグネトロンスパッタリングシステム」 (“ Multi-Cathode Unbalanced Magnetron Sp
uttering Systems", Sproul, Surface and coating Technology, 49 (1991) に開示され
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ている。被覆される表面の洗浄の為のマグネトロンスパッタリング被覆システムの使用は
、「金属材料の為の新しいスパッター洗浄システム」 (“ A New Sputter Cleaning System
 For Metallic Substrates", Schiller et al., Thin Solid Films, 33 (1976)) に開示
されている。
【０００７】
更に、窒化チタン被覆加圧板で加圧されたラミネートの色は、対照の加圧板で加圧したラ
ミネートの色とは異なっていた。標準との比較で、 ( ± 0.5)Δ E 未満の ASTM D-2244 色差
は、標準に合致する受入れ可能な色と考えられる。標準と、窒化チタン被覆加圧板で加圧
されたラミネートとの間の ASTM D-2244 色差は、 (0.5) Δ E より大きかった。窒化チタン
被覆加圧板及びそれから加圧されたラミネートは青銅色外観を有していた。対照加圧板及
びそれから加圧されたラミネートは青銅色外観を有さなかった。対照加圧板で加圧された
ラミネートは、標準と比較した場合、 (0.5) Δ E 未満の ASTM D-2244 色差を有していた。
鉄製切断工具は、２～６ミクロンの二硼化チタンでスパッター被覆されている。スパッタ
リングは、広範囲ビームイオン源として１３００～１８００ボルトに加速されたイオンの
アルゴン又はクリプトンビーム中で行われる。二硼化チタンターゲットは陰極として配置
される。この工具は約２００℃（３９２°Ｆ）に加熱される。スパッタリングは約４～６
ミリトールの真空下で行われる。二硼化チタンは、極端に高いビッカースマイクロ硬度値
、一般には約３６００を有し、これはその他の硼化物よりも著しく高いばかりでなく、そ
の他の炭化物或いは窒化物よりも実質的に高い。又、二硼化チタンは、その高い密度、例
えば理論値の８８％、３０μΩ・ｃｍという低い抵抗性、 2812 kg/cm2 (約４０，０００ｐ
ｓｉ ) という高強度及び、２０℃～８００℃（６８～１４７２°Ｆ）の温度範囲で約８．
１ｘ１０ - 6という熱膨張係数が注目される（モスコビッツ等 (Moskowitz et al.)米国特許
第 4,820,392 号明細書 ) 。
【０００８】
スパッタリング被覆の為の調節条件は、「スパッター被膜の構造及び局在分布に関する装
置形状及び沈着条件の影響」 (“ Influence of Apparatus Geometry and Deposition Cond
itions on the Structure and Topography of Thick Sputtered Coatings", Thornton, J
ournal of Vacuum Science Technology, Volume 11, Number 4, July/August 1974)及び
「スパッタリング」 (“ Sputtering", Thornton et al., Metals Handbook, Ninth Editio
n, American Society for Metals, Metals Park, Ohio, 44073, Volume 5, pp 412-416, 
(1982))に開示される。
【０００９】
【発明が解決しようとする課題】
標準との比較で、 ( ± 0.5)Δ E 未満の ASTM D-2244 色差を有するラミネートに色を付与す
る、加圧板、連続ベルト及びその他の加圧表面上の硬い被膜に対する要望が存在する。加
圧表面上の仕上げ外観を変える事なしに加圧表面に適用出来る被膜に対する要望が存在す
る。 10ミクロンより大きな、好ましくは 25ミクロンより大きなアルミナ粒子で被覆された
ラミネートを加圧するのに使用する時に引っ掻き傷の付かない加圧表面に対する要望が存
在する。特に、 70より大きな ASTM 2457 の 60度角光沢を持つ高光沢ラミネートを加圧する
のに使用する時で、ラミネートの表面が 25～ 60ミクロンのアルミナ粒子で被覆されている
時に引っ掻き傷の付かない加圧表面に対する要望が存在する。
【００１０】
【課題を解決するための手段】
二硼化ハフニウム、二硼化モリブデン、二硼化タンタル、二硼化チタン、二硼化タングス
テン、二硼化バナジウム又は二硼化ジルコニウム又はそれらの混合物から成る群から選ば
れる二硼化物で被覆した加圧表面で製造したラミネートの色、光沢及び外観は、被膜が施
される前の加圧表面で造ったラミネートの色及び光沢と同じである事が分かった。ラミネ
ート加圧表面を被覆するのに好ましい二硼化物は二硼化チタン又は二硼化ジルコニウムで
ある。ラミネート加圧表面を被覆するのに最も好ましい二硼化物は二硼化チタンである。
二硼化チタンは、本発明の他の二硼化物よりも表面被覆用として一般的に商業的に使用さ
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れているが、これは、高い沈着速度で、マグネトロンスパッタリングシステムでスパッタ
ー被覆出来る為であると考える。
【００１１】
【発明の実施の態様】
本発明の二硼化被膜は、少なくとも２０００、好ましくは少なくとも２２００の、引っ掻
き傷が付けられる事なしに、ラミネートの加圧表面において２５～６０ミクロン又はそれ
以上のアルミナ粒子を持つラミネートを加圧するのに十分なビッカース硬度を持たなけれ
ばならないラミネート加圧表面に適用出来る。約３ミクロンの被膜は、ラミネートの加圧
表面上のアルミナ粒子による引っ掻きに抗するに十分な硬度を有する。被膜の硬度は、平
面マグネトロンスパッター被覆システムの熟練技術者が調節出来る。
本発明の二硼化被膜は、高圧ラミネートの加圧で使用するのに十分な結合力で、加圧表面
上に被覆する事が出来る。ダイヤモンド引っ掻き結合試験 (diamond scratching bond tes
ting) で決められる１．６、好ましくは１．８ｋｇｆの最少結合力が十分であると考えら
れる。６ミクロンより大きい二硼化被膜は、被覆中に生成される応力により低い結合力を
有する事となる。
加圧表面に対する本発明の二硼化被膜の結合は、加圧表面をマグネトロンスパッター被覆
システム中に導入する前に、加圧表面を徹底的に洗浄する事によって高められる。更に、
結合は、二硼化チタン被膜を適用する前に、加圧表面をマグネトロンスパッター被覆シス
テムでエッチングする事によって高められる。洗浄、陽極エッチング、陰極エッチング及
び高周波 (radio frequency) でのエッチングは、マグネトロンスパッター被覆システムの
使用に熟練した者にとって知られた方法によって行う事が出来る。本発明の二硼化物被膜
を適用する前に、加圧表面へ直接適用されるチタン層は、更に、二硼化物の結合を高める
事が分かった。洗浄、エッチング、及び被膜と基体との間の中間層の使用によって結合を
改善する事は、マグネトロンスパッター被覆システムの使用に熟練した者にとって知られ
ている事である。
【００１２】
【実施例】
黒色の高光沢の高圧ラミネートを、表１に示す様に、二硼化チタンで被覆した加圧板で加
圧した。これらの加圧板は、二硼化チタンで被覆される前に、ラミネートに対して約１０
０のＡＳＴＭ　Ｄ－２４５７の６０度角光沢を付与する様に仕上げられていた。表１に示
される、標準と、二硼化チタン被覆加圧板で加圧したラミネートとの間のＡＳＴＭ　Ｄ－
２２４４色差は、 (0．５ ) ΔＥより少ない。表１の光沢及び色差は、１０枚のラミネート
について行った測定の平均である。
【００１３】
【表１】
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【００１４】
更に、高光沢加圧板３０００－２及び対照加圧板を、その加圧表面に、３５ミクロンの平
均粒度のアルミナ粒子を持つ高圧、黒色、高光沢ラミネートを７６０枚加圧するのに使用
した。ラミネートは、 70 kg/cm2 (約１０００ｐｓｉ (68 bar)) 、 138 ℃ (280° F)でそれら
の加圧板で加圧した。ラミネートの加圧表面は、 35ミクロンアルミナグリットを持つ市販
のオーバーレイシート (PGA 822) である。加圧板 3000-2及び対照加圧板は、ラミネートに
対して約 100 の ASTM D-2457 の 60度角光沢を付与する為に仕上げられている、高光沢の、
410 ステンレススチール加圧板から切り取った。加圧板 3000-2及び対照加圧板は、１つの
側の沿って 30cm( 約１２インチ ) 、今一方の側に沿って 27cm( １１インチ ) 測定する。加
圧板３０００－２は、マグネトロンスパッター被覆システムで、約５ミクロンの二硼化チ
タンで被覆した。二硼化被膜は、１走査当たり約３０００Åの二硼化チタンとして、１７
走査に掛けられた。その他は対照として使用した。
対照加圧板で加圧された、その加圧表面上に３５ミクロンの平均粒度のアルミナ粒子を持
つ黒色の高光沢ラミネートの最初のシートは、標準との比較でＡＳＴＭ　Ｄ－２２４４色
差で約（０．２５）ΔＥを有していた。加圧板３０００－２で加圧された、黒色の高光沢
ラミネートの最初のシートは、標準との比較でＡＳＴＭ　Ｄ－２２４４色差で約（０．１
５）ΔＥを有していた。
【００１５】
対照加圧板で加圧された黒色ラミネートの最初のシートは、ラミネートに対して約１００
のＡＳＴＭ　Ｄ－２４５７の６０度角光沢を有していた。対照加圧板で加圧された黒色ラ
ミネートの７６０番目のシートは、７０未満のＡＳＴＭ　Ｄ－２４５７の６０度角光沢を
有していた。対照加圧板は、約１６０枚を加圧した後、黒色ラミネートに対して９０未満
の６０度角光沢を付与した。９０未満の６０度角光沢を持つラミネートは、高光沢ラミネ
ートとしては商業的に受け入れられないと考える。
加圧板３０００－２で加圧されたこれら７６０枚の黒色ラミネートは、約１００のＡＳＴ
Ｍ　Ｄ－２４５７の６０度角光沢を有していた。加圧板３０００－２を、７６０枚の黒色
ラミネートを加圧後に、引っ掻き傷について顕微鏡で観察したが引っ掻き傷は全く見つか
らなかった。対照加圧板は引っ掻き傷が甚だしかった。
【００１６】
表１で示される加圧板と対照加圧板で加圧されたラミネートの表面外観には、相違は観察
されなかった。
二硼化チタンは、多数の条件の下で、マグネトロンスパッター被覆システムで、高光沢加
圧板上に被覆された。又、少なくとも３ミクロンの被膜は、少なくとも２０００のビッカ
ース硬度を達成する為には必要であり、接着は６ミクロン以上の被膜厚で減少すると考え
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る。硬度及び接着は、当業者に公知の如く、加圧板が本発明の二硼化物で被覆される圧力
及び温度及び、加圧板について本発明の二硼化物を被覆するのに使用する動力（電流及び
電圧）で調節する事が出来る。
二硼化チタンで被覆された表面模様付き加圧板（以後「加圧板３０００－３」と称する）
及び対照加圧板は、その加圧表面に３５ミクロンの平均粒度のアルミナ粒子を持つ高圧、
黒色、表面模様付きラミネートを４５０枚より多く加圧するのに使用された。このラミネ
ートは、 70 kg/cm2 (約１０００ｐｓｉ（６８　ｂａｒ） ) 、１３８℃（２８０°Ｆ）で加
圧された。加圧板３０００－３及び対照加圧板は、ラミネートに対して約 10の ASTM D-245
7 の 60度角光沢を付与する為に仕上げられている、表面模様付き 630 ステンレススチール
加圧板から切り取った。加圧板 3000-3及び対照加圧板は、各々の側に沿って 30cm( 約１２
インチ ) 測定する。加圧板３０００－３は、マグネトロンスパッター被覆システムで、約
６ミクロンの二硼化チタンで被覆した。二硼化チタン被膜は、１走査当たり約３０００Å
の二硼化チタンにつき、２０走査に掛けられた。
【００１７】
対照加圧板で加圧された、黒色、表面模様付きラミネートの最初のシートは、標準との比
較でＡＳＴＭ　Ｄ－２２４４色差で約（０．２２）ΔＥを有していた。加圧板３０００－
３で加圧された、黒色の高光沢ラミネートは、標準との比較でＡＳＴＭ　Ｄ－２２４４色
差で約（０．０８）ΔＥを有していた。
対照加圧板で加圧されたこの黒色ラミネートの最初のシートは、約９．５のＡＳＴＭ　Ｄ
－２４５７の６０度角光沢を有していた。対照加圧板で加圧された黒色ラミネートの４５
０番目のシートは、約８のＡＳＴＭ　Ｄ－２４５７の６０度角光沢を有していた。加圧板
３０００－３で加圧された黒色ラミネートは、約１０のＡＳＴＭ　Ｄ－２４５７の６０度
角光沢を有していた。
加圧板３０００－３と対照加圧板で加圧されたラミネートの表面外観には、相違は観察さ
れなかった。
表１の加圧板と加圧板３０００－３は洗浄され、次いで、マグネトロンスパッター被覆シ
ステムで、高周波条件下でエッチングされた。次いで、これらの加圧板を、以下の平均化
条件下で、マグネトロンスパッター被覆システムで、二硼化チタンで被覆した。
【００１８】
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【００１９】

【表２】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【００２０】
本発明の、 121cm(約４フィート ) ｘ 243cm(８フィート ) の３つの高光沢加圧板を作製した
。これらの加圧板を、加圧板３－１、３－２及び３－３とする。これらの加圧板を平面マ
グネトロン放電条件下で、二硼化チタンでスパッター被覆した。
加圧版３－１、３－２及び３－３を陰極エッチングし、次いで、平面マグネトロンスパッ
ター被覆システムで、以下の平均化条件下で、チタン及び二硼化チタンで被覆した。これ
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らの加圧版を、スパッター被覆システムに掛ける前に化学的に洗浄した。エッチング及び
被覆中のこれらの加圧板の温度は、約１４９℃（３００°Ｆ）であった。これらの加圧板
はこの温度で反る様な事はなかった。
【００２１】
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【００２２】
加圧板 3-3 は、その加圧表面上に 35ミクロンの平均粒度のアルミナ粒子を持つ高圧、黒色
高光沢ラミネートの 1200枚より多くを加圧するのに使用した。 1200枚のラミネートを加圧
後に、加圧板 3-3 の引っ掻き傷を観察したが、全く見付からなかった。加圧板 3-1 及び 3-
2 の二硼化チタン被膜は、１００枚未満のラミネートを加圧後に、ステンレススチール基
体から分離した。
本発明の二硼化ジルコニウム被覆高光沢加圧板及び対照加圧板のそれぞれを、１０枚の黒
色、高光沢ラミネートの加圧に使用した。このラミネートは、標準との比較で、約（０．
２６）ΔＥのＡＳＴＭ　Ｄ－２２４４色差と、約１００のＡＳＴＭ　Ｄ－２４５７の６０
度角光沢を有していた。ジルコニウム被覆及び対照加圧板で加圧したラミネートの表面外
観には相違は観察されなかった。
【００２３】
本発明の二硼化ジルコニウム被覆高光沢加圧板を、その加圧表面に３５ミクロンの平均粒
度のアルミナ粒子を持つ黒色、高光沢ラミネートを１０枚加圧するのに使用した。このラ
ミネートは、 70 kg/cm2 (約１０００ｐｓｉ（６８　ｂａｒ） ) 、１３８℃（２８０°Ｆ）
で加圧された。３５ミクロンのアルミナグリットを持つ市販のオーバーレイシート（ PGA 
822)がラミネートの加圧表面である。１０枚のラミネートの加圧後に、加圧板上での引っ
掻き傷は観察されなかった。
この二硼化ジルコニウム加圧板は、ラミネートに対して約１００の６０度角光沢を付与す
る為に仕上げられている、ＡＳＴＭ　Ｄ－２４５７を有する高光沢の、４１０ステンレス
スチール加圧板から切り取った。それぞれの側に沿って 30cm( 約１２インチ ) 測った２つ
の加圧板を、この加圧板から切り取った。１つを平面マグネトロンスパッター被覆システ
ムで、二硼化ジルコニウムの約５ミクロンで被覆した。この加圧板を、高周波条件下で、
約１５分間、二硼化チタン被膜を適用する前にエッチングした。６ミクロンの二硼化ジル
クニウム被膜を、以下の平均化条件下で、平面マグネトロンスパッター被覆システムで、
１走査当たり約４０００Åの二硼化ジルコニウムを適用して１５走査に掛けた。
【００２４】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【００２５】
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黒色ラミネートは、マグネトロンスパッター被覆システムで窒化チタンで被覆した１５．
２４ cmｘ１５．２４ cm（６インチｘ６インチ）の加圧板で加圧した。表３に示されるこの
試験結果は、各加圧板で５枚のラミネートを加圧した平均の結果である。
【００２６】
【表３】
　
　
　
　
　
　
　
　
窒化チタン被覆加圧板で加圧したラミネートの光沢は、対照加圧板で加圧したラミネート
の光沢よりも低かった。窒化チタン被覆加圧板で加圧したラミネートの色は、未被覆の対
照加圧板で加圧したラミネートの色と実質的に異なっていた。窒化チタン被覆加圧板及び
窒化チタン加圧板で加圧されたラミネートは青銅色外観を呈した。
黒色ラミネートは、マグネトロンスパッター被覆システムで窒化ニオブで被覆した１５．
２４ cmｘ１５．２４ cm（６インチｘ６インチ）の加圧板で加圧した。表４に示されるこの
試験結果は、各加圧板で５枚のラミネートを加圧した平均の結果である。
【００２７】
【表４】
　
　
　
　
　
　
　
　
窒化ニオブ被覆加圧板で加圧したラミネートの光沢は、被覆前の加圧板で加圧したラミネ
ートの光沢よりも低かった。窒化ニオブ被覆加圧板で加圧したラミネートの色は、被覆前
の加圧板で加圧したラミネートの色と実質的に異なっていた。
黒色ラミネートは、マグネトロンスパッター被覆システムでの被覆同様にダイヤモンドで
被覆した１５．２４ cmｘ１５．２４ cm（６インチｘ６インチ）の加圧板で加圧した。ラミ
ネートは、被覆加圧板同様にダイヤモンドにくっつき、分離した時に破壊した。
本発明の例示的実施態様を特別に記載したが、その他様々な実施態様が、本発明の精神及
び範囲から離れる事なしに、当業者にとっては明らかであり、且つ容易に為す事が出来る
事が理解されるであろう。従って、ここに添付のクレームの範囲は、ここに示した実施例
及び記述に限定されるものではなく、クレームは、本発明の属する当該技術分野の当業者
によって、その均等物として処理される全ての特徴を含めて、本発明の存在する特許性新
規性の全ての特徴を包含するものと解釈される。
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