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(57)【要約】
【課題】２以上の素材が印刷され、かつ、素材の違いが
明確に表現された化粧建築材を提供する。
【解決手段】化粧建築材１は、基材２の表面２０に印刷
がなされる化粧建築材である。表面２０は、互いに異な
る素材のインクジェット印刷がなされる複数の印刷領域
ＰＡ１，ＰＡ２を有する。印刷領域毎にドット密度が異
なる。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　基材の表面に印刷がなされる化粧建築材であって、
　前記表面は、
　　互いに異なる素材のインクジェット印刷がなされる複数の印刷領域を有し、
　前記印刷領域毎にドット密度が異なる、
化粧建築材。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本開示は、化粧建築材に関し、詳しくは、基材の表面に印刷がなされた化粧建築材に関
する。
【背景技術】
【０００２】
　特許文献１には、基材の表面にインクジェット塗装が施された化粧建築板が開示されて
いる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２００７－２３１５８６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　ところで、上記のような化粧建築板における基材の表面には、例えば、石やれんが、木
等の素材を表現した印刷がなされる場合ある。しかし、基材の表面に、一つの素材のみが
印刷された場合、変化に富んだ外観になり難い。また、基材の表面に２以上の素材が印刷
されたとしても、印刷表現だけでは素材間の質感の違いまでは表現し難く、素材の違いが
明確になり難い。
【０００５】
　本開示は上記事由に鑑みてなされており、２以上の素材が印刷され、かつ、素材の違い
が明確に表現された化粧建築材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】
　本開示の一態様に係る化粧建築材は、基材の表面に印刷がなされる化粧建築材であって
、前記表面は、互いに異なる素材のインクジェット印刷がなされる複数の印刷領域を有し
、前記印刷領域毎にドット密度が異なる。
【発明の効果】
【０００７】
　本開示の一態様に係る化粧建築材は、２以上の素材が印刷され、かつ、素材の違いが明
確に表現される。
【図面の簡単な説明】
【０００８】
【図１】図１は、実施形態に係る化粧建築材の斜視図である。
【図２】図２Ａは同上の化粧建築材の長手方向と直交する断面図である。図２Ｂは、図２
ＡのＡ部の拡大図である。
【図３】図３は、同上の化粧建築材の水平断面図である。
【発明を実施するための形態】
【０００９】
　（１）概要
　以下、本実施形態の化粧建築材１について図１～図３に基づいて説明する。本実施形態
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の化粧建築材１は、基材２の表面２０に印刷がなされる化粧建築材である。
【００１０】
　表面２０は、互いに異なる素材のインクジェット印刷がなされる複数の印刷領域ＰＡ１
，ＰＡ２を有する。印刷領域毎にドット密度が異なる。このため、本実施形態の化粧建築
材１は、２以上の素材で形成されたような変化に富んだ外観を有し、かつ素材の違いが明
確に表現される。
【００１１】
　（２）構成
　以下、本実施形態の化粧建築材１の構成について、詳述する。図１に示す本実施形態の
化粧建築材１は、横張り用の外壁材であって、基材２の表面２０が屋外側を向くように施
工される。
【００１２】
　化粧建築材１は、基材２の裏面２１（表面２０とは反対側の面）が壁下地に沿った状態
で施工される。なお、本開示では、化粧建築材１の各構成について、施工された状態にお
ける方向を用いて説明する。具体的には、基材２から壁下地とは反対側に向かう方向を前
方と規定し、基材２から壁下地側に向かう方向を後方と規定する。
【００１３】
　化粧建築材１の主体は、基材２で構成される。基材２は、例えば、押出成形によって形
成され、全体が同一の材料から形成される。本実施形態の基材２は、例えば窯業系のサイ
ディング材であって、セメント硬化物からなる。
【００１４】
　基材２は、水平方向に長い矩形の板状に形成されている。基材２の水平方向と直交する
断面の形状は、基材２の長手方向に亘って略一様である。
【００１５】
　図２Ａに示すように、基材２の上端部には、上実部２２が形成されており、基材２の下
端部には、下実部２３が形成されている。化粧建築材１が施工された状態では、上実部２
２が上方に隣接する他の化粧建築材１の下実部２３に対向し、下実部２３が下方に隣接す
る他の化粧建築材１の上実部２２に対向する。
【００１６】
　図１及び図２Ａに示すように、基材２の表面２０には、上下方向に間隔をあけて並んだ
複数の横目地３が形成されている。
【００１７】
　各横目地３は、基材２の長手方向に直線状に延びた溝である。各横目地３は、基材２の
長手方向の全長に亘って形成されている。
【００１８】
　基材２の表面２０には、上方方向に並んだ複数の突部４が形成されている。各突部４は
、基材２の表面２０における隣り合う横目地３の間の部分で構成されている。
【００１９】
　各突部４は、前方から見て水平方向に延びた矩形状に形成されている。各突部４の前面
は、略鉛直な面である。
【００２０】
　各突部４の前面には、例えば、突部４が化粧建築材１のモチーフに対応するピース材に
見えるように、当該ピース材の素材の表面を表現した立体模様が形成される。化粧建築材
１のモチーフとしては、例えば土壁模様、コンクリート壁模様、石積み模様、れんが積み
模様、又は板模様等がある。例えば、化粧建築材１のモチーフが土壁模様である場合、各
突部４の前面には、土の表面を表現した立体模様が形成される。
【００２１】
　本実施形態の各横目地３は、底面３２を有する箱目地であり、図２Ｂに示すように、上
面３０、下面３１、底面３２及び複数の凸条３３を有している。
【００２２】
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　上面３０は、その上の突部４の下面を構成し、下面３１はその下の突部４の上面を構成
する。複数の凸条３３は、各横目地３における上面３０と下面３１との間の部分に形成さ
れている。底面３２は、上面３０と、複数の凸条３３の表面とをつなぐ。
【００２３】
　上面３０は、その上の突部４の前面の下縁から後ろ斜め下方に延びている。すなわち、
上面３０は、基材２の裏面２１に近い部分ほど下方に位置するように傾斜している。この
ため、上面３０には、太陽光又は照明光等の前斜め上方からの光が当たり難く、影ができ
やすい。本実施形態の上面３０は、鉛直面に対する傾斜角度θ１が４５°以上である。
【００２４】
　下面３１は、上面３０よりも下方に位置している。下面３１は、その下の突部４の前面
の上縁から後ろ斜め上方に延びている。すなわち、下面３１は、基材２の裏面２１に近い
部分ほど上方に位置するように傾斜している。このため、化粧建築材１に太陽光又は照明
光等の光が、前斜め上方から当たったとき、下面３１は明るく照らされやすい。
【００２５】
　下面３１は、上面３０と比較して緩勾配である。すなわち、下面３１の鉛直面に対する
傾斜角度θ２は、上面３０の鉛直面に対する傾斜角度θ１よりも小さい。本実施形態では
、化粧建築材１に太陽光又は照明光等の光が当たったときに、下面３１が突部４の前面よ
りも明るく照らされるように、傾斜角度θ２が４５°未満とされている。
【００２６】
　底面３２は、上面３０の後縁（下端）から下方に延びている。本実施形態の底面３２は
、突部４の前面と平行な略鉛直の面である。化粧建築材１に太陽光又は照明光等の光が、
前斜め上方から当たったとき、底面３２には上方に位置する突部４の影ができやすい。
【００２７】
　底面３２と下面３１との間には、上下方向に並んだ複数の凸条３３が形成されている。
下面３１の後縁（上端）及び底面３２の下縁は、複数の凸条３３の表面につながっている
。すなわち、本実施形態では、底面３２と下面３１とが、複数の凸条３３の表面を介して
、つながっている。
【００２８】
　各凸条３３は、横目地３の長手方向に直線状に延びており、横目地３の長手方向全体に
亘っている。
【００２９】
　各横目地３において、複数の凸条３３は、底面３２よりも前方に突出している。このた
め、複数の凸条３３は、底面３２と比較して、前記光により明るく照らされやすい。これ
に対して、横目地３における凸条３３よりも上方の部分３４には、影が形成される。この
場合、化粧建築材１を見る人に対して、影が形成された部分３４が、凸条３３を基準とし
て、実際の位置よりも横目地３の奥に位置するような印象が与えられる。このため、化粧
建築材１は、深い横目地３が形成されたような外観となる。
【００３０】
　なお、複数の凸条３３は、突部４の前面よりも後方に位置している。また、下側の凸条
３３ほど前方に位置しており、また、いずれの凸条３３も、上記の通り、突部４の全面よ
りも後方に位置している。
【００３１】
　本実施形態の基材２の表面２０には、全体に亘って印刷が施される。具体的に基材２の
表面２０は、表面粗さが互いに異なる複数の印刷領域を有しており、各印刷領域には、印
刷領域毎に異なる印刷が施されている。
【００３２】
　本実施形態の表面２０は、複数の印刷領域として、複数の第１印刷領域ＰＡ１と、複数
の第２印刷領域ＰＡ２と、複数の第３印刷領域ＰＡ３とを有している。
【００３３】
　各第１印刷領域ＰＡ１は、突部４の前面と、これに連続した横目地３の下面３１とで構
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成される。各第１印刷領域ＰＡ１には、例えば、土、コンクリート、石、れんが、木、ガ
ラス等の種々の素材の中から選択された一つの素材を表現する印刷が施される。
【００３４】
　第１印刷領域ＰＡ１に印刷される素材は、突部４の形状により表現された素材と同じ素
材である。例えば、突部４が土壁の一部を表現する形状を有する場合、第１印刷領域ＰＡ
１には、土の表面を表した色及び模様を有する印刷が施される。
【００３５】
　各第１印刷領域ＰＡ１は、当該第１印刷領域ＰＡ１に印刷される素材に応じた表面粗さ
を有している。なお、本開示における表面粗さには、例えば、ＪＩＳＢ ０６０１：２０
１３で規定される算術平均粗さＲａが用いられる。
【００３６】
　各第２印刷領域ＰＡ２は、複数の凸条３３の表面で構成される。各第２印刷領域ＰＡ２
には、例えば、前記種々の素材の中から選択された一つの素材を表現した印刷が施される
。
【００３７】
　ただし、第２印刷領域ＰＡ２に印刷される素材は、第１印刷領域ＰＡ１に印刷される素
材とは異なる。例えば、第１印刷領域ＰＡ１に前述した土の素材が印刷される場合、第２
印刷領域ＰＡ２には、ガラスの表面を表した色及び模様を有する印刷が施される。
【００３８】
　各第２印刷領域ＰＡ２は、当該第２印刷領域ＰＡ２に印刷される素材に応じた表面粗さ
を有している。本実施形態では、第２印刷領域ＰＡ２は、第１印刷領域ＰＡ１よりも表面
粗さが小さくなるように形成される。このため、第１印刷領域ＰＡ１と第２印刷領域ＰＡ
２との質感の違いが明確に表現される。
【００３９】
　各第３印刷領域ＰＡ３は、横目地３の上面３０及び底面３２で構成される。各第３印刷
領域ＰＡ３には、例えば、第１印刷領域ＰＡ１と同じ素材で、かつ、第１印刷領域ＰＡ１
よりも暗い色の印刷が施される。すなわち、上面３０及び底面３２は、突部４の前面及び
下面３１よりも暗色を呈する。このため、第３印刷領域ＰＡ３は、第３印刷領域ＰＡ３に
形成される影の影響と相まって、一層暗く見える。
【００４０】
　第３印刷領域ＰＡ３の表面粗さは、第１印刷領域ＰＡ１の表面粗さよりも小さい。この
ため、第３印刷領域ＰＡ３は、実際の位置よりも基材２の裏面２１側に位置するように見
えやすい。
【００４１】
　また、第３印刷領域ＰＡ３の表面粗さは、第２印刷領域ＰＡ２の表面粗さよりも大きい
。このため、第３印刷領域ＰＡ３と第２印刷領域ＰＡ２との質感の違いが明確に表現され
る。
【００４２】
　本実施形態の化粧建築材１は、図３に示すように、基材２の表面２０の全体に亘って形
成された塗装膜５を備えている。塗装膜５は、前述した印刷により形成される印刷層５２
を有する。
【００４３】
　本実施形態の塗装膜５は、例えば、インク受理層５１、印刷層５２及びクリア層５３を
、基材２側からこの順に有している。
【００４４】
　基材２の表面２０に形成されるインク受理層（インク受容層）５１は、印刷層５２を基
材２の表面２０に定着させやすくする。インク受理層５１は、例えばスプレーコート、カ
ーテンコート、ロールコート等の手法で形成される。インク受理層５１を形成する塗料と
しては、例えば、水性の塗料が用いられる。この塗料は、例えば、アクリル樹脂塗料又は
アクリルシリコン樹脂塗料である。
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【００４５】
　インク受理層５１の表面（前面）に形成される印刷層（インク層）５２は、インクジェ
ット印刷（インクジェット塗装）により形成される。すなわち、印刷層５２は、インク受
理層５１に接着された多数のインクドット（インク摘）の集合体である。
【００４６】
　前記インクジェット印刷は、例えば、複数の色のインクを噴射するインクジェット印刷
機を用いて行われる。印刷層５２を形成するインクとしては、例えば水性インクが用いら
れる。
【００４７】
　本実施形態における印刷層５２は、印刷領域毎にドット密度が異なっており、各印刷領
域におけるドット密度は、表面粗さが小さい印刷領域ほど、ドット密度が大きい。なお、
前記ドット密度の違いは、例えば、インクドットピッチ及びインクドット径のうちの一方
又は両方を印刷領域毎に異ならせることで、付けられる。
【００４８】
　図２Ｂに示す第２印刷領域ＰＡ２におけるドット密度は、第１印刷領域ＰＡ１における
ドット密度よりも大きい。このため、第２印刷領域ＰＡ２は、第１印刷領域ＰＡ１よりも
平滑に見えやすい。したがって、第１印刷領域ＰＡ１と第２印刷領域ＰＡ２との表面粗さ
の違いの影響と相まって、第１印刷領域ＰＡ１と第２印刷領域ＰＡ２との質感の違いが、
一層明確に表現される。
【００４９】
　また、第３印刷領域ＰＡ３のドット密度は、第１印刷領域ＰＡ１のドット密度よりも大
きい。このため、第３印刷領域ＰＡ３は、第１印刷領域ＰＡ１よりも一層暗く見える。
【００５０】
　また、第３印刷領域ＰＡ３のドット密度は、第２印刷領域ＰＡ１のドット密度よりも小
さい。このため、第２印刷領域ＰＡ２は、第３印刷領域ＰＡ３よりも一層平滑に見えやす
い。
【００５１】
　図３に示すように、印刷層５２の表面（前面）には、クリア層５３が形成される。クリ
ア層５３は、可視光が透過する層であり、印刷層５２を保護し、また、クリア性を付与し
て意匠性を高める。
【００５２】
　クリア層５３は、例えば、スプレーコート等によって形成される。クリア層５３を形成
するクリア塗料としては、例えば、水性のクリア塗料が用いられる。水性のクリア塗料は
、例えば、アクリル系、アクリルシリコン系、アクリルウレタン系等の塗料である。
【００５３】
　クリア層５３におけるクリア塗料は、印刷層５２におけるインクドットの表面に塗布さ
れやすく、インク受理層５１において印刷層５２のインクドットが塗布されていない箇所
には、塗布され難い。このため、クリア層５３は、対応する印刷領域に印刷された印刷層
５２のドット密度が大きいほど、クリア塗料の密度が大きくなる。すなわち、この場合、
第２印刷領域ＰＡ２におけるクリア塗料の密度は、第１印刷領域ＰＡ１におけるクリア塗
料の密度よりも大きくなる。このため、第２印刷領域ＰＡ２は、第１印刷領域ＰＡ１と比
較して、一層平滑に見えやすい。
【００５４】
（４）補足
　前記実施形態の化粧建築材１は、適宜設計変更可能である。
【００５５】
　例えば、基材２の表面２０には、３以上の異なる素材の印刷が施されてもよい。
【００５６】
　また、前記実施形態では、各印刷領域のドット密度を、表面粗さが大きい印刷領域ほど
、小さくなるようにしたが、表面粗さが大きい印刷領域ほど、大きくなるようにしてもよ
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い。また、各印刷領域の表面粗さは、同じであってもよい。
【００５７】
　また、各印刷領域の範囲は、前記実施形態の範囲に限定されない。例えば、突部４の前
面における印刷層５２のドット密度と、横目地３全体における印刷層５２のドット密度と
を異ならせ、これらに互いに異なる素材の印刷がなされてもよい。
【００５８】
　また、突部４の前面が、複数の印刷領域を有し、印刷領域毎にドット密度が異なり、こ
れら印刷領域毎に異なる素材の印刷がなされてもよい。
【００５９】
　また、前記実施形態の横目地３には、凸条３３が１条だけ形成されてもよいし、３条以
上形成されてもよい。また、凸条３３は、省略可能である。
【００６０】
　また、横目地３は、基材２に一つだけ形成されてもよい。また、横目地３は、基材２の
長手方向における一部にのみ形成されてもよい。
【００６１】
　また、塗装膜５は、基材２の表面２０に、直接形成されたものに限られず、シーラー、
プライマー、エナメル塗料等の下地層を介して形成されてもよい。また、塗装膜５は、イ
ンク受理層５１及びクリア層５３のうちの少なくとも一方を有さなくてもよい。また、塗
装膜５の表面には、必要に応じて、無機質塗料層又は光触媒塗料層など、他の層が更に形
成されてもよい。
【００６２】
　また、インク受理層５１の塗料は、限定されず、例えば、紫外線硬化型樹脂塗料等から
形成されてもよい。また、印刷層５２を形成するインクは、限定されず、例えば、油性イ
ンク又は紫外線硬化性インク等であってもよい。また、クリア層５３を形成するクリア塗
料は、限定されず、例えば、溶剤クリア塗料又は紫外線硬化型クリア塗料等であってもよ
い。
【００６３】
　また、基材２は、抄造成形、注型成形又はプレス成形等の押出成形以外の方法で形成さ
れてもよい。
【００６４】
　また、基材２は窯業系基材に限られず、木質系基材、プラスチック系基材又は金属系基
材等であってもよい。また、化粧建築材１は、基材２の長手方向が上下方向と平行となる
、縦張り用の外壁材であってもよい。また、本開示の技術は、屋根材等の他の外装材、あ
るいは内壁材や天井材等の内装材にも、適用可能である。
【００６５】
　（５）まとめ
　以上説明した、実施形態の化粧建築材１は、基材２の表面２０に印刷がなされる化粧建
築材であって、以下に示す構成を有する。表面２０は、互いに異なる素材のインクジェッ
ト印刷がなされる複数の印刷領域ＰＡ１，ＰＡ２を有する。印刷領域ＰＡ１，ＰＡ２毎に
ドット密度が異なる。以下、この構成を有する化粧建築材１を第１の態様の化粧建築材１
という。
【００６６】
　第１の態様の化粧建築材１は、互いに異なる素材のインクジェット印刷がなされる複数
の印刷領域ＰＡ１，ＰＡ２を有するため、一部に異なる素材が埋め込まれたような外観と
なる。また、印刷領域ＰＡ１，ＰＡ２毎に、インクジェット印刷のドット密度が異なるた
め、素材の違いが明確に表現され、意匠性の優れた化粧建築材１となる。
【符号の説明】
【００６７】
　ＰＡ１　第１印刷領域（印刷領域）
　ＰＡ２　第２印刷領域（印刷領域）
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　１　化粧建築材
　２　基材
　２０　表面
　５２　印刷層
　５３　クリア層

【図１】 【図２】
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【図３】
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