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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　摩擦材と、前記摩擦材に接合された裏板とを備えるブレーキパッドの、前記裏板を形成
するための裏板用組成物であって、
　樹脂と、複数本の第１の繊維と、平均長さが前記第１の繊維の平均長さより短い複数本
の第２の繊維とを含み、
　前記第１の繊維の平均長さをＬ１［μｍ］とし、前記第２の繊維の平均長さをＬ２［μ
ｍ］としたとき、Ｌ２／Ｌ１が０．００１～０．５の関係を満足し、
　前記第１の繊維および前記第２の繊維は、それぞれ、ガラス繊維、炭素繊維およびアラ
ミド繊維のうちのいずれかであることを特徴とする裏板用組成物。
【請求項２】
　前記第１の繊維の平均長さＬ１は、５ｍｍ～５０ｍｍである請求項１に記載のブレーキ
パッド裏板用組成物。
【請求項３】
　前記第２の繊維の平均長さＬ２は、５０μｍ～１０ｍｍである請求項１または２に記載
のブレーキパッド裏板用組成物。
【請求項４】
　前記第１の繊維と前記第２の繊維との合計の含有率は、２０質量％～８０質量％である
請求項１ないし３のいずれか１項に記載の裏板用組成物。
【請求項５】
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　前記第１の繊維の含有率をＸ１［質量％］とし、前記第２の繊維の含有率をＸ２［質量
％］としたとき、Ｘ２／Ｘ１が０．０５～１の関係を満足する請求項１ないし４のいずれ
か１項に記載の裏板用組成物。
【請求項６】
　前記第１の繊維と前記第２の繊維とは、同一または同種の材料で構成されている請求項
１ないし５のいずれか１項に記載の裏板用組成物。
【請求項７】
　前記第１の繊維および前記第２の繊維のうちの少なくとも一方は、ガラス繊維である請
求項１ないし６のいずれか１項に記載の裏板用組成物。
【請求項８】
　前記第１の繊維および前記第２の繊維のうちの少なくとも一方は、表面処理が施されて
いる請求項１ないし７のいずれか１項に記載の裏板用組成物。
【請求項９】
　前記樹脂は、フェノール樹脂、エポキシ樹脂、ビスマレイド樹脂、ベンゾオキサジン樹
脂および不飽和ポリエステル樹脂よりなる群から選択される少なくとも１種を含む請求項
１ないし８のいずれか１項に記載の裏板用組成物。
【請求項１０】
　請求項１ないし９のいずれか１項に記載の前記裏板用組成物により形成されたことを特
徴とする裏板。
【請求項１１】
　少なくとも前記第１の繊維は、前記裏板の面方向に沿って配向している請求項１０に記
載の裏板。
【請求項１２】
　少なくとも前記第１の繊維は、前記ブレーキパッドが制動するディスクの進行方向に沿
って配向している請求項１１に記載の裏板。
【請求項１３】
　前記摩擦材と、
　前記摩擦材に接合された請求項１０ないし１２のいずれか１項に記載の前記裏板とを備
えることを特徴とするブレーキパッド。
【請求項１４】
　請求項１３に記載の前記ブレーキパッドと、ディスクに向けて前記ブレーキパッドを押
圧するピストンと、前記ピストンを移動可能に収納するキャリパとを備えることを特徴と
するキャリパ装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、裏板用組成物、裏板、ブレーキパッドおよびキャリパ装置に関する。
【背景技術】
【０００２】
　ディスクブレーキ用のブレーキパッドは、一般に、ディスクを制動するためのライニン
グ（摩擦材）と、それを支持するバックプレートとで構成されている。このバックプレー
トは、ライニングを支持するために、耐熱性、耐ブレーキ性、および高温雰囲気中におけ
る高い機械的強度を有することが要求される。このため、従来、バックプレートには、セ
ラミック製のプレートや金属製のプレートが用いられてきた。しかし、セラミック製のプ
レートや金属製のプレートは、重量が大きい点、加工に時間がかかる点、コストが高い点
等において問題がある。
【０００３】
　そこで、最近では、軽量化や低コスト化を目的として、バックプレートに、金属製のプ
レートの代替品として、繊維を混合した合成樹脂を用いて形成されたプレートを用いるこ
とが検討されている。
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【０００４】
　このようなバックプレートに関する技術として、特許文献１には、炭素繊維強化プラス
チックプレートを用いたバックプレートが開示されている。
【０００５】
　しかしながら、合成樹脂に１種類の繊維を混合した成形材料で形成されたバックプレー
トは、機械的強度を向上させるために、成形材料中に繊維を多量に混合する必要がある。
この場合、成形材料の粘度が高くなり、その成形性が低下してしまうという問題がある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開２０１０－４８３８７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　本発明は、成形性に優れるとともに、機械的強度に優れた裏板を成形し得る裏板用組成
物、および、それを用いた裏板、ブレーキパッド、キャリパ装置を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　このような目的は、下記（１）～（１４）に記載の本発明により達成される。
　（１）　摩擦材と、前記摩擦材に接合された裏板とを備えるブレーキパッドの、前記裏
板を形成するための裏板用組成物であって、
　樹脂と、複数本の第１の繊維と、平均長さが前記第１の繊維の平均長さより短い複数本
の第２の繊維とを含み、
　前記第１の繊維の平均長さをＬ１［μｍ］とし、前記第２の繊維の平均長さをＬ２［μ
ｍ］としたとき、Ｌ２／Ｌ１が０．００１～０．５の関係を満足し、
　前記第１の繊維および前記第２の繊維は、それぞれ、ガラス繊維、炭素繊維およびアラ
ミド繊維のうちのいずれかであることを特徴とする裏板用組成物。
【０００９】
　（２）　前記第１の繊維の平均長さＬ１は、５ｍｍ～５０ｍｍである上記（１）に記載
のブレーキパッド裏板用組成物。
【００１０】
　（３）　前記第２の繊維の平均長さＬ２は、５０μｍ～１０ｍｍである上記（１）また
は（２）に記載のブレーキパッド裏板用組成物。
【００１１】
　（４）　前記第１の繊維と前記第２の繊維との合計の含有率は、２０質量％～８０質量
％である上記（１）ないし（３）のいずれかに記載の裏板用組成物。
【００１２】
　（５）　前記第１の繊維の含有率をＸ１［質量％］とし、前記第２の繊維の含有率をＸ
２［質量％］としたとき、Ｘ２／Ｘ１が０．０５～１の関係を満足する上記（１）ないし
（４）のいずれかに記載の裏板用組成物。
【００１３】
　（６）　前記第１の繊維と前記第２の繊維とは、同一または同種の材料で構成されてい
る上記（１）ないし（５）のいずれかに記載の裏板用組成物。
【００１４】
　（７）　前記第１の繊維および前記第２の繊維のうちの少なくとも一方は、ガラス繊維
である上記（１）ないし（６）のいずれかに記載の裏板用組成物。
【００１５】
　（８）　前記第１の繊維および前記第２の繊維のうちの少なくとも一方は、表面処理が
施されている上記（１）ないし（７）のいずれかに記載の裏板用組成物。
【００１６】
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　（９）　前記樹脂は、フェノール樹脂、エポキシ樹脂、ビスマレイド樹脂、ベンゾオキ
サジン樹脂および不飽和ポリエステル樹脂よりなる群から選択される少なくとも１種を含
む上記（１）ないし（８）のいずれかに記載の裏板用組成物。
【００１７】
　（１０）　上記（１）ないし（９）のいずれかに記載の前記裏板用組成物により形成さ
れたことを特徴とする裏板。
【００１８】
　（１１）　少なくとも前記第１の繊維は、前記裏板の面方向に沿って配向している上記
（１０）に記載の裏板。
【００１９】
　（１２）　少なくとも前記第１の繊維は、前記ブレーキパッドが制動するディスクの進
行方向に沿って配向している上記（１１）に記載の裏板。
【００２０】
　（１３）　前記摩擦材と、
　前記摩擦材に接合された上記（１０）ないし（１２）のいずれかに記載の前記裏板とを
備えることを特徴とするブレーキパッド。
【００２１】
　（１４）　上記（１３）に記載の前記ブレーキパッドと、ディスクに向けて前記ブレー
キパッドを押圧するピストンと、前記ピストンを移動可能に収納するキャリパとを備える
ことを特徴とするキャリパ装置。
【発明の効果】
【００２２】
　本発明によれば、成形性に優れるとともに、機械的強度に優れた裏板を成形し得る裏板
用組成物、および、それを用いた裏板、ブレーキパッド、キャリパ装置を提供することが
できる。
【図面の簡単な説明】
【００２３】
【図１】図１は、本発明のキャリパ装置の一例を示す断面図である。
【図２】図２は、本発明のキャリパ装置の一例を示す断面図である。
【図３】図３は、本発明のブレーキパッドの実施形態を示す平面図である。
【図４】図４は、本発明のブレーキパッドをディスクに配置した状態を示すための図であ
る。
【図５】図５は、本発明のブレーキパッドとの他の構成例を示す断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００２４】
　以下、本発明の裏板用組成物、裏板、ブレーキパッドおよびキャリパ装置を添付図面に
示す好適実施形態に基づいて詳細に説明する。
【００２５】
　まず、本発明のキャリパ装置について詳細に説明する。
［キャリパ装置］
　図１および図２は、それぞれ、本発明のキャリパ装置の一例を示す断面図である。図１
および図２は、それぞれ、キャリパ装置をディスクに配置した状態を示す図である。これ
らのうち、図１は、ディスクの制動が解除されている状態を示すための図であり、図２は
、キャリパ装置により、ディスクが制動されている状態を示すための図である。また、図
３は、本発明のブレーキパッドの実施形態を示す平面図であり、図４は、本発明のブレー
キパッドをディスクに配置した状態を示すための図であり、図５は、本発明のブレーキパ
ッドの他の構成例を示す断面図である。
【００２６】
　なお、以下の説明では、図１および図２中の上側を「上」、下側を「下」と言う。
　図１および図２に示すキャリパ装置１００は、回転（回動）するディスク２００を制動
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するために用いられる。ディスク２００は、図１および図２に示すように、回転軸２１０
を回転の中心軸として、矢印Ａの方向に回転する。
【００２７】
　キャリパ装置１００は、ディスク２００の近傍に設置される。このキャリパ装置１００
は、キャリパ５０と、ピストン３０と、ブレーキパッド１０とを有している。
【００２８】
　キャリパ５０は、ピストン３０を収納するケーシングに相当し、図１および図２に示す
ように、下側に開放する空間４０と、空間４０に連通する流路５１とを有している。空間
４０は、円柱状をなしており、この空間４０には、ピストン３０が収納されている。
【００２９】
　空間４０を規定するキャリパ５０の内周面には、環状の溝５５が設けられている。この
溝５５内には、弾性材料で構成されたリング状のシール部材６０が設置されている。また
、シール部材６０は、ピストン３０の外周面に、当該ピストン３０が摺動可能なように圧
接されている。
【００３０】
　なお、本実施形態では、空間４０内にシール部材６０が１つ設置されているが、シール
部材の数は、これに限定されない。例えば、空間４０内には、図１中の上下方向に、２つ
以上のシール部材が並設されていてもよい。なお、シール部材の数は、キャリパ装置１０
０の用途や、要求される性能等に応じて、適宜設定すればよい。
【００３１】
　また、このようなシール部材６０によるシール構造も、図示の構造に限定されないこと
は言うまでもない。
【００３２】
　ピストン３０は、ブレーキパッド１０をディスク２００に向けて押圧する機能を有して
いる。
【００３３】
　前述したように、空間４０内には、ピストン３０が収納されており、ピストン３０の外
周面には、シール部材６０が圧接されている。このため、空間４０は、シール部材６０に
よって液密的に封止されている。
【００３４】
　空間４０内は、ブレーキ液で満たされている。キャリパ装置１００は、図示しない液圧
装置によって、ブレーキ液を、流路５１を介して空間４０内に供給したり、空間４０の外
に流出したりすることができる。シール部材６０を設けることにより、ブレーキ液の空間
４０外部への漏れ出しや、空間４０への異物の進入を防止することができる。
【００３５】
　ブレーキパッド１０は、制動時にディスク２００に圧接され、ディスク２００との間に
生じる摩擦力によって、ディスク２００の回転を制御する（回転速度を低下させる）機能
を有している。
【００３６】
　ブレーキパッド１０は、ピストン３０とディスク２００との間に設置されている。ブレ
ーキパッド１０は、裏板１１と摩擦材１２とを接合した接合体で構成されている。裏板１
１は、ピストン３０側に位置し、摩擦材１２は、ディスク２００側に位置している。裏板
１１の上面は、ピストン３０の下面に当接している。なお、両者は、接合されていても、
接合されていなくてもよい。また、摩擦材１２の下面は、ディスク２００の上面と対面し
ている。
【００３７】
　本発明のキャリパ装置は、対向型の装置、浮動型の装置のいずれにも用いることができ
る。
　対向型のキャリパ装置の場合には、図示しないが、ディスク２００の中心線２２０を介
して、前述した空間４０、ピストン３０およびブレーキパッド１０を備える制御機構と同
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様の構成の制御機構が、ディスクの下側に対向配置（鏡像関係の配置で）されている。す
なわち、対向型のキャリパ装置の場合には、ディスク２００を介して、空間、ピストンお
よびブレーキパッドを備える一対の制御機構が設けられる。かかる構成の対向型のキャリ
パ装置では、一対のブレーキパッドの双方が、キャリパ５０に対して可動し、ディスク２
００を挟んで、ディスク２００の回転を制動する。また、このような制御機構の組数（対
の数）は、１組に限らず、例えば、２組、３組等、複数組であってもよい。
【００３８】
　一方、浮動型のキャリパ装置の場合には、図示しないが、ディスク２００の中心線２２
０を介して、前述したブレーキパッド１０と同様の構成のブレーキパッドが、ディスク２
００の下側に配置され、この位置でキャリパ５０に固定されている。すなわち、ディスク
を介して、キャリパ５０に対して可動するブレーキパッド１０と、キャリパ５０に固定さ
れたブレーキパッドとの一対のブレーキパッドが設けられている。また、ブレーキパッド
の組数（対の数）は、１組に限らず、例えば、２組、３組等、複数組であってもよい。
【００３９】
　次にキャリパ装置１００の作動について説明する。
　キャリパ装置１００は、非制動時（初期状態）では、摩擦材１２の下面が、ディスク２
００の上面と若干の隙間を隔てて離間している。
【００４０】
　この状態から、回転しているディスク２００を制動するには、前記液圧装置によって、
流路５１を介して空間４０内へブレーキ液を供給する。これにより、空間４０内のブレー
キ液の液圧が上昇し、ピストン３０がディスク２００側へ移動する。そして、移動するピ
ストン３０に伴って、ブレーキパッド１０も図１中の下方向に移動し、その摩擦材１２は
、図２に示すように、ディスク２００に圧接される。その結果、ブレーキパッド１０の摩
擦材１２とディスク２００との間で発生する摩擦力によって、ディスク２００の回転が抑
制される。
【００４１】
　なお、空間４０内のブレーキ液の液圧の上昇により、ピストン３０がディスク側に移動
した状態では、シール部材６０のピストン３０に圧接されている部分がディスク２００側
へ引っ張られており、シール部材６０が弾性変形している。
【００４２】
　一方、ディスク２００の制動を解除するには、前記液圧装置による空間４０内へのブレ
ーキ液の供給を停止するか、ブレーキ液を空間４０から流路５１を介して前記液圧装置へ
抜き取る。これにより、流路５１を介して空間４０内のブレーキ液の一部が空間４０外へ
流出し、ブレーキ液のピストン３０に対する圧力（液圧）が低下する。このため、ピスト
ン３０をディスク２００側へ押圧する力が減少し、シール部材６０は、その復元力により
、非制動時の状態に復元しようとする。これにより、ピストン３０が、ディスク２００か
ら離間する方向（上方）へ移動する。そして、摩擦材１２の下面がディスク２００の上面
から離間するか、または、摩擦材１２の下面のディスク２００の上面への圧接力が減少す
る。その結果、ディスク２００の制動が解除される。
【００４３】
　本発明のキャリパ装置が対向型の場合には、ディスク２００の中心線２２０を介して、
対向配置される、ピストンおよびブレーキパッドのそれぞれが、制動時、制動解除時共に
、前述した作動と同様の作動をする。対向型のキャリパ装置の場合には、制動時に少なく
とも１対のブレーキパッドでディスク２００をその両面側から挟むので、より大きな制動
力が得られる。
【００４４】
　また、浮動型の場合には、キャリパ５０に対して可動するブレーキパッド１０と、キャ
リパ５０に固定されたブレーキパッドとでディスク２００を挟んで制動する。すなわち、
可動するブレーキパッド１０が、ディスク２００に押圧されると、キャリパ５０はその反
力により、ディスク２００から離間する方向（上方）に移動する。このキャリパ５０の上
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方への移動により、ブレーキパッド１０に対向配置され、かつ、キャリパ５０に固定され
たブレーキパッド（図示せず）が上方、すなわち、ディスク２００に接近する方向に移動
し、ディスク２００に押圧される。その結果、可動するブレーキパッド１０と、固定され
たブレーキパッドとで、ディスク２００を挟み、制動する。
【００４５】
　本発明のキャリパ装置の用途は、特に限定されず、例えば、航空機、自動車（車両）、
オートバイ、自転車、鉄道車両、エレベーター、ロボット、建設機械、農業機械、その他
産業機械等に用いることができる。
【００４６】
　以下、本発明のキャリパ装置が備えるブレーキパッドについて説明する。
［ブレーキパッド］
　本発明のブレーキパッドは、制動時にディスクに圧接され、ディスクとの間で発生する
摩擦力によって、ディスクの回転を制御することができる。
【００４７】
　ブレーキパッド１０は、前述したように、裏板１１と摩擦材１２とが接合した接合体で
構成されている。ブレーキパッド１０では、裏板１１と摩擦材１２とが、接着または融着
（溶着）されていてもよく、裏板１１と摩擦材１２とが、一体化されていてもよい。
【００４８】
　図１および図２では、裏板１１と摩擦材１２とは、その界面が明確に示されているが、
裏板１１と摩擦材１２との界面は、明確でなくてもよい。その界面が明確でない場合には
、例えば、裏板１１と摩擦材１２との界面付近で、これらの材料（成分）が混在した状態
で存在していてもよい。また、裏板１１と摩擦材１２との界面付近が、これらの一部の含
有成分が、厚み方向に順次変化する材料（いわゆる、傾斜材料）で構成されていてもよい
。
【００４９】
　また、本実施形態では、ブレーキパッド１０（摩擦材１２および裏板１１）の平面形状
は、図３に示すように、ほぼ四角形状をなしている。そして、摩擦材１２は、平面視で、
裏板１１よりも小さいサイズであり、平面視で、裏板１１に包含されるように位置してい
る。
【００５０】
　なお、本実施形態では、摩擦材１２および裏板１１の平面形状は、それぞれ、ほぼ四角
形状をなしているが、これに限定されない。摩擦材１２および裏板１１の平面形状は、例
えば、略円形状、多角形状等をなしていてもよい。また、これらの平面形状は、それぞれ
、異なる形状をなしていてもよい。なお、これらの平面形状は、ブレーキパッド１０の用
途に合わせて適宜設定すればよい。
【００５１】
　以下、ブレーキパッド１０を構成する摩擦材１２と裏板１１とについて順次説明する。
＜摩擦材＞
　摩擦材は、制動時にディスクと当接し、この当接による摩擦によって、ディスクの回転
を抑制する機能を有している。
【００５２】
　摩擦材１２は、制動時にディスク２００と当接し、ディスク２００との間に生じる摩擦
によって、摩擦熱を発生する。そのため、摩擦材１２の構成材料は、制動時の摩擦熱に対
応できるように、耐熱性に優れることが好ましい。その具体的な構成材料としては、特に
限定されないが、例えば、ロックウール、ケブラー繊維、銅繊維のような繊維材と、樹脂
のような結合材と、硫酸バリウム、ケイ酸ジルコニウム、カシュ―ダスト、グラファイト
のような充填材とを含む混合物が挙げられる。
【００５３】
　また、摩擦材１２の平均厚みは、特に限定されないが、３ｍｍ～１５ｍｍであるのが好
ましく、５ｍｍ～１２ｍｍであるのがより好ましい。摩擦材１２の平均厚みが、前記下限
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値未満の場合、摩擦材１２を構成する材料等によっては、その機械的強度が低下すること
により、破損が生じやすく、寿命が短くなる場合がある。また、摩擦材１２の平均厚みが
、前記上限値を超えた場合、摩擦材１２を備えるキャリパ装置１００全体が若干大型化し
てしまう場合がある。
【００５４】
　＜裏板＞
　本発明の裏板は、硬質かつ高い機械的強度を有する。このため、裏板は、変形しにくく
、摩擦材を確実に支持することができるとともに、制動時にピストンの押圧力を、均一に
摩擦材に伝達することができる。また、本発明の裏板は、制動時に、摩擦材がディスクに
摺接することで生じる摩擦熱や振動をピストンに伝え難くすることができる。
【００５５】
　裏板１１は、樹脂と、複数本の第１の繊維と、複数本の第２の繊維とを含む裏板用組成
物で構成されている。
【００５６】
　以下、本発明の裏板を構成する裏板用組成物について詳細に説明する。
　＜＜裏板用組成物＞＞
　裏板用組成物は、樹脂と、複数本の第１の繊維と、複数本の第２の繊維とを含む。
【００５７】
　以下、裏板用組成物を構成する各材料について詳細に説明する。
　（i）樹脂
　裏板用組成物は、樹脂を含む。
【００５８】
　なお、本実施形態では、樹脂は、室温で、固体状、液体状、半固体状等のいかなる形態
であってもよい。
【００５９】
　樹脂としては、熱硬化性樹脂、光硬化性樹脂、反応性硬化樹脂、および、嫌気硬化性樹
脂等の硬化性樹脂が挙げられる。これら中でも、特に、硬化後の線膨張率や弾性率等の機
械特性が優れるため、熱硬化性樹脂であることが好ましい。
【００６０】
　熱硬化性樹脂としては、例えば、フェノール樹脂、エポキシ樹脂、ビスマレイド樹脂、
ユリア（尿素）樹脂、メラミン樹脂、ポリウレタン樹脂、シアネートエステル樹脂、シリ
コーン樹脂、オキセタン樹脂、（メタ）アクリレート樹脂、不飽和ポリエステル樹脂、ジ
アリルフタレート樹脂、ポリイミド樹脂、ベンゾオキサジン樹脂等が挙げられ、これらの
うちの１種または２種以上を組み合わせて用いることができる。これらの中でも、熱硬化
性樹脂としては、特に、フェノール樹脂、エポキシ樹脂、ビスマレイド樹脂、ベンゾオキ
サジン樹脂、不飽和ポリエステル樹脂が好ましく、フェノール樹脂がより好ましい。これ
により、裏板１１は、摩擦材１２が制動時にディスク２００と当接することで生じる摩擦
熱に対して、特に優れた耐熱性を発揮することができる。
【００６１】
　フェノール樹脂としては、例えば、フェノールノボラック樹脂、クレゾールノボラック
樹脂、ビスフェノールＡノボラック樹脂、アリールアルキレン型ノボラック樹脂等のノボ
ラック型フェノール樹脂；未変性のレゾールフェノール樹脂、桐油、アマニ油、クルミ油
等で変性した油変性レゾールフェノール樹脂等のレゾール型フェノール樹脂などが挙げら
れ、これらのうちの１種または２種以上を組み合わせて用いることができる。これらの中
でも、フェノール樹脂としては、特に、フェノールノボラック樹脂が好ましい。これによ
り、裏板１１を低コストかつ高い寸法精度で製造することができるとともに、得られた裏
板１１は、特に優れた耐熱性を発揮することができる。
【００６２】
　フェノール樹脂の重量平均分子量は、特に限定されないが、１，０００～１５，０００
程度が好ましい。重量平均分子量が前記下限未満であると、樹脂の粘度が低すぎて裏板用
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組成物を調製するのが困難となる場合があり、前記上限値を超えると、樹脂の溶融粘度が
高くなるため、裏板用組成物の成形性が低下する場合がある。フェノール樹脂の重量平均
分子量は、例えば、ゲル浸透クロマトグラフィー（ＧＰＣ）で測定し、ポリスチレン換算
の重量分子量として規定することができる。
【００６３】
　エポキシ樹脂としては、ビスフェノールＡ型エポキシ樹脂、ビスフェノールＦ型エポキ
シ樹脂、ビスフェノールＡＤ型エポキシ樹脂などのビスフェノール型エポキシ樹脂；フェ
ノールノボラック型エポキシ樹脂、クレゾールノボラック型エポキシ樹脂などのノボラッ
ク型エポキシ樹脂；臭素化ビスフェノールＡ型エポキシ樹脂、臭素化フェノールノボラッ
ク型エポキシ樹脂などの臭素化型エポキシ樹脂；ビフェニル型エポキシ樹脂；ナフタレン
型エポキシ樹脂；トリス（ヒドロキシフェニル）メタン型エポキシ樹脂などが挙げられ、
これらのうちの１種または２種以上を組み合わせて用いることができる。これらの中でも
、エポキシ樹脂としては、特に、比較的分子量の低いビスフェノールＡ型エポキシ樹脂、
フェノールノボラック型エポキシ樹脂、クレゾールノボラック型エポキシ樹脂が好ましい
。これにより、裏板用組成物の流動性を高めることができるため、裏板１１の製造時にお
ける裏板用組成物の取り扱い性や成形性をさらに良好にすることができる。また、裏板１
１の耐熱性をさらに向上させる観点から、エポキシ樹脂としては、フェノールノボラック
型エポキシ樹脂、クレゾールノボラック型エポキシ樹脂が好ましく、特にトリス（ヒドロ
キシフェニル）メタン型エポキシ樹脂が好ましい。
【００６４】
　ビスマレイミド樹脂としては、分子鎖の両末端にそれぞれマレイミド基を有する樹脂で
あれば、特に限定されないが、さらにフェニル基を有する樹脂が好ましい。具体的には、
ビスマレイミド樹脂としては、例えば、下記式（１）で表わされる樹脂を用いることがで
きる。ただし、ビスマレイミド樹脂は、その分子鎖の両末端以外の位置に結合するマレイ
ミド基を有していても良い。
【００６５】
【化１】

【００６６】
　式（１）中、Ｒ１～Ｒ４は、水素又は炭素数１～４の置換若しくは無置換の炭化水素基
であり、Ｒ５は、２価の置換又は無置換の有機基である。ここで、有機基とは、異種原子
を含んでいてもよい炭化水素基であり、異種原子としては、Ｏ、Ｓ、Ｎ等が挙げられる。
Ｒ５は、好ましくはメチレン基、芳香環及びエーテル結合（－Ｏ－）が任意の順序で結合
した主鎖を有する炭化水素基であり、より好ましくは主鎖中において任意の順序で結合す
るメチレン基、芳香環及びエーテル結合の合計数が１５個以下の炭化水素基である。なお
、主鎖の途中には、置換基及び／又は側鎖が結合していても良く、その具体例としては、
例えば、炭素数３個以下の炭化水素基、マレイミド基、フェニル基等が挙げられる。
【００６７】
　具体的には、ビスマレイミド樹脂としては、例えば、Ｎ，Ｎ'－（４，４'－ジフェニル
メタン）ビスマレイミド、ビス（３－エチル－５－メチル－４－マレイミドフェニル）メ
タン、２，２－ビス［４－（４－マレイミドフェノキシ）フェニル］プロパン、ｍ－フェ
ニレンビスマレイミド、ｐ－フェニレンビスマレイミド、４－メチル－１，３－フェニレ
ンビスマレイミド、Ｎ，Ｎ'－エチレンジマレイミド、Ｎ，Ｎ'－ヘキサメチレンジマレイ
ミド等が挙げられ、これらのうちの１種または２種以上を組み合わせて用いることができ
る。
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【００６８】
　裏板用組成物中における樹脂の含有率は、特に限定されないが、２０質量％～８０質量
％であるのが好ましく、３０質量％～５０質量％であるのがより好ましい。樹脂の含有率
が、前記下限値未満の場合、樹脂の種類によっては、裏板用組成物を構成する他の材料（
特に、第１の繊維、第２の繊維）との結着強度が十分に得られない場合がある。また、樹
脂の含有率が、前記上限値を超えた場合、後述する第１の繊維および第２の繊維の量が相
対的に減少し、第１の繊維および第２の繊維を含むことの効果が十分に発揮されないこと
がある。
【００６９】
　（ii）繊維
　裏板用組成物は、複数本の第１の繊維と複数本の第２の繊維とを含む。
【００７０】
　すなわち、裏板用組成物は、複数本の第１の繊維の集合物である第１の繊維群と、複数
本の第２の繊維の集合物である第２の繊維群とを含む。
【００７１】
　第１の繊維群に属する第１の繊維は、その平均長さが、第２の繊維群に属する第２の繊
維の平均長さよりも長い（換言すれば、第２の繊維群に属する第２の繊維は、その平均長
さが、第１の繊維群に属する第１の繊維の平均長さより短い）。このように、裏板用組成
物は、異なる平均長さの２種の繊維を含むことにより、その成形性（成形のし易さ）が向
上し、成形された裏板１１は、寸法精度および機械的強度が高くなる。
【００７２】
　以下、かかる第１の繊維と第２の繊維について詳細に説明する。
　第１の繊維の平均長さをＬ１［μｍ］とし、第２の繊維の平均長さをＬ２［μｍ］とし
たとき、Ｌ２／Ｌ１が０．００１～０．５の関係を満足するのが好ましく、０．０１～０
．４の関係を満足するのがより好ましく、０．０１５～０．３の関係を満足するのがさら
に好ましい。第１の繊維の平均長さＬ１と、第２の繊維の平均長さＬ２との比率Ｌ２／Ｌ
１が、前記範囲内であると、裏板用組成物は、その成形性がより向上し、裏板１１は、寸
法精度および機械的強度が特に高くなる。
【００７３】
　平均長さの異なる２種の繊維を比較すると、第２の繊維よりも繊維の長さが長い第１の
繊維は、主に、裏板１１の機械的強度の確保、および、裏板１１の形状安定性に寄与する
。
【００７４】
　一方、繊維の長さが短い第２の繊維は、裏板１１の形状安定性にも寄与するが、主に、
比較的繊維の長さが長い第１の繊維同士の間を埋める（補間する）役割を担う。すなわち
、第２の繊維は、第１の繊維の隙間に入り込むことにより、第１の繊維が存在しない部分
における裏板１１の機械的強度を増大、すなわち、第１の繊維による効果を補強する作用
（補強作用）を発揮する。詳述すると、第１の繊維は、その長さがゆえに、裏板１１の面
方向に沿って配向する傾向が高い。これに対して、第２の繊維は、第１の繊維に入り込む
が、第２の繊維は、裏板１１の面方向に沿って配向するとともに、裏板１１の面方向とは
異なる方向に沿っても配向する傾向を示す。このように、第１の繊維と第２の繊維との配
向状態が異なることにより、第１の繊維、第２の繊維共に、少ない量で十分な機械的強度
および形状安定性を裏板１１に付与することができる。
【００７５】
　以上のような機能は、前記Ｌ２／Ｌ１が前記範囲内であると、特に顕著に発揮される。
さらに、第１の繊維および第２の繊維が、同一または同種の材料で構成されている場合に
は、この傾向は顕著に現れる。
【００７６】
　第１の繊維の平均長さＬ１は、５ｍｍ～５０ｍｍであるのが好ましく、８ｍｍ～１２ｍ
ｍであるのがより好ましい。第１の繊維の平均長さＬ１が、前記下限値未満の場合、第１
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の繊維の構成材料やその含有率によっては、裏板１１の形状安定性が十分に得られない場
合がある。また、第１の繊維の平均長さＬ１が、前記上限値を超えた場合には、裏板１１
の成形時において、裏板用組成物の流動性が十分に得られない場合がある。
【００７７】
　また、第２の繊維の平均長さＬ２は、５０μｍ～１０ｍｍであるのが好ましく、１５０
μｍ～５ｍｍであるのがより好ましく、２００μｍ～３ｍｍであるのがさらに好ましい。
第２の繊維の平均長さＬ２が、前記下限値未満の場合、例えば、第１の繊維の含有率が少
ないときに、第１の繊維による効果の補強作用を増大させるために、裏板用組成物中にお
ける第２の繊維の含有率を、比較的多くする必要が生じる場合がある。また、第２の繊維
の平均長さＬ２が、前記上限値を超えた場合、第１の繊維の含有率が多い場合には、第１
の繊維の隙間に、第２の繊維が入り込む割合が低下する。
【００７８】
　第１の繊維の平均径Ｄ１は、５μｍ～２０μｍであるのが好ましく、６μｍ～１８μｍ
であるのがより好ましく、７μｍ～１６μｍであるのがさらに好ましい。第１の繊維の平
均径Ｄ１が、前記下限値未満の場合、第１の繊維の構成材料や含有率によっては、裏板１
１の成形時に第１の繊維が破損しやすくなる。また、第１の繊維の平均径Ｄ１が、前記上
限値を超えた場合、裏板１１内において、第１の繊維を比較的多いところと比較的少ない
ところで、強度にムラが生じる場合がある。
【００７９】
　また、第２の繊維の平均径Ｄ２は、５μｍ～２０μｍであるのが好ましく、６μｍ～１
８μｍであるのがより好ましく、７μｍ～１６μｍであるのがさらに好ましい。第２の繊
維の平均径Ｄ２が、前記下限値未満の場合、第１の繊維および第２の繊維の構成材料や含
有率によっては、裏板１１の成形時に第２の繊維が破損しやすくなる。また、第２の繊維
の平均径Ｄ２が、前記上限値を超えた場合、第１の繊維の含有率によっては、第２の繊維
は、第１の繊維の隙間に入り込みにくくなる。
【００８０】
　第１の繊維の断面形状は、特に限定されないが、円形および楕円形等の略円形等、三角
形、四角形および六角形等の多角形、扁平形、星形等の異形等のいかなる形状であっても
よい。これらの中でも、第１の繊維の断面形状は、特に、略円形または扁平形であるのが
好ましい。これにより、裏板１１の表面の平滑性を向上することができる。
【００８１】
　第２の繊維の断面形状は、特に限定されないが、円形および楕円形等の略円形等、三角
形および四角形等の多角形、扁平形、星形等の異形等のいかなる形状であってもよい。こ
れらの中でも、第２の繊維の断面形状は、特に、略円形または扁平形であるのが好ましい
。これにより、裏板用組成物の成形時の取扱性がより向上し、その成形性がさらに良好と
なる。
【００８２】
　第１の繊維は、裏板用組成物中において、単体で存在していてもよく、第１の繊維のい
くつかが緻密に一体化された繊維束で存在してもよい。第１の繊維が繊維束をなす場合、
その繊維束は、撚線状、直線状、網目状等のいかなる状態であってもよい。第２の繊維に
ついても、これと同様である。
【００８３】
　第１の繊維および第２の繊維としては、それぞれ、例えば、アラミド繊維、アクリル繊
維、ナイロン繊維（脂肪族ポリアミド繊維）およびフェノール繊維等の有機繊維、ガラス
繊維、炭素繊維、セラミック繊維、ロックウール、チタン酸カリウム繊維およびバサルト
繊維等の無機繊維、ステンレス繊維、スチール繊維、アルミニウム繊維、銅繊維、黄銅繊
維および青銅繊維等の金属繊維等が挙げられ、これらのうちの１種または２種以上を組み
合わせて用いることができる。これらの中でも、第１の繊維および第２の繊維としては、
それぞれ、特に、アラミド繊維、炭素繊維、ガラス繊維であることがより好ましく、第１
の繊維および第２の繊維の少なくとも一方が、ガラス繊維であることがさらに好ましい。
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【００８４】
　ガラス繊維を用いた場合には、単位体積あたりの裏板用組成物の均一性が向上し、裏板
用組成物の成形性が特に良好となる。さらに、裏板用組成物の均一性が向上することで、
形成された裏板１１における内部応力の均一性が向上し、結果として、裏板１１のうねり
が小さくなる。また、高負荷における裏板１１の耐摩耗性をさらに向上させることができ
る。また、炭素繊維またはアラミド繊維を用いた場合には、裏板１１の機械的強度をさら
に高めることができるとともに、裏板１１をより軽量化することができる。
【００８５】
　ガラス繊維を構成するガラスの具体例としては、例えば、Ｅガラス、Ｃガラス、Ａガラ
ス、Ｓガラス、Ｄガラス、ＮＥガラス、Ｔガラス、Ｈガラスが挙げられる。これらの中で
も、ガラス繊維を構成するガラスとしては、特に、Ｅガラス、Ｔガラス、または、Ｓガラ
スが好ましい。このようなガラス繊維を用いることにより、第１の繊維および／または第
２の繊維の高弾性化を達成することができ、その熱膨張係数も小さくすることができる。
【００８６】
　また、炭素繊維の具体例としては、例えば、引張り強度３５００ＭＰａ以上の高強度の
炭素繊維や、弾性率２３０ＧＰａ以上の高弾性率の炭素繊維が挙げられる。炭素繊維は、
ポリアクリロニトリル（ＰＡＮ）系の炭素繊維、ピッチ系の炭素繊維のいずれであっても
よいが、引張り強度が高いため、ポリアクリロニトリル系の炭素繊維が好ましい。
【００８７】
　また、アラミド繊維を構成するアラミド樹脂は、メタ型構造およびパラ型構造のいずれ
の構造を有していてもよい。
【００８８】
　第１の繊維および第２の繊維は、それぞれ、異なる材料で構成されていてもよいが、同
一または同種の材料で構成されていることが好ましい。第１の繊維および第２の繊維の構
成材料として同一または同種の材料を用いることにより、第１の繊維および第２の繊維は
、それらの機械的強度が近くなり、裏板用組成物を調整する際の取扱性がより向上する。
【００８９】
　ここで、本明細書において、同種とは、例えば、第１の繊維がガラス繊維であるならば
、第２の繊維もガラス繊維であることを意味し、Ｅガラス、Ｃガラス等のガラスの種類の
違いについては、「同種」の範囲に含まれる。
【００９０】
　また、本明細書において、同一とは、例えば、第１の繊維および第２の繊維が、共に、
ガラス繊維であるだけでなく、第１の繊維がＥガラスで構成される繊維であるならば、第
２の繊維もＥガラスで構成される繊維であることを意味する。
【００９１】
　第１の繊維および第２の繊維が、同種の材料で構成されている場合には、第１の繊維お
よび第２の繊維は、特に、アラミド繊維、炭素繊維、ガラス繊維が好ましく、ガラス繊維
であることがより好ましい。第１の繊維および第２の繊維が、共にガラス繊維である場合
には、それらの機械的強度が近くなり、裏板用組成物を調整する際の取扱性がより良好と
なる。さらに、第１の繊維および第２の繊維の双方共に、前述したガラス繊維の利点を享
受することができるため、裏板用組成物の流動性がより向上し、その成形性が特に良好と
なる。
【００９２】
　また、第１の繊維および第２の繊維が、共にガラス繊維であり、さらに、これらの双方
を同一のガラスで構成する場合、そのガラスの種類は、特に、Ｅガラスであることが好ま
しい。これにより、前述した効果がさらに顕著となる。
【００９３】
　第１の繊維および第２の繊維のうち少なくとも一方は、予め表面処理が施されているの
が好ましい。
【００９４】
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　予め表面処理を施すことにより、第１の繊維および／または第２の繊維は、その裏板用
組成物中での分散性を高めることや、樹脂との密着力を高めること等ができる。
【００９５】
　このような表面処理の方法としては、例えば、カップリング剤処理、酸化処理、オゾン
処理、プラズマ処理、コロナ処理、および、ブラスト処理が挙げられ、これらのうちの１
種または２種以上を組み合わせて用いることができる。これらの中でも、表面処理の方法
としては、特に、カップリング剤処理が好ましい。
【００９６】
　カップリング剤処理に用いるカップリング剤は、特に限定されず、樹脂の種類によって
適宜選択することができる。
【００９７】
　カップリング剤としては、シラン系カップリング剤、チタン系カップリング剤、アルミ
ニウム系カップリング剤が挙げられ、これらのうちの１種または２種以上を組み合わせて
用いることができる。これらの中でも、カップリング剤としては、特に、シラン系カップ
リング剤が好ましい。これにより、第１の繊維および／または第２の繊維は、硬化性樹脂
に対する密着性が特に向上する。
【００９８】
　シラン系カップリング剤としては、エポキシシランカップリング剤、カチオニックシラ
ンカップリング剤、アミノシランカップリング剤、ビニルシランカップリング剤、メルカ
プトシランカップリング剤、メタクリルシランカップリング剤、クロロシランカップリン
グ剤、アクリルシランカップリング剤等が挙げられる。
【００９９】
　裏板１１中において、第１の繊維および第２の繊維は、それぞれ、例えば、裏板１１の
厚み方向に沿って配向してもよく、裏板１１の面方向に沿って配向してもよく、裏板１１
の厚み方向または面方向に対して所定の角度で傾斜して配向してもよく、あるいは、配向
しなくて（無配向であって）もよい。ただし、第１の繊維および第２の繊維のうちの少な
くとも第１の繊維は、裏板１１の面方向に沿って配向していることが好ましい。これによ
り、裏板１１の面方向に沿った寸法変化をさらに低下させることができる。その結果、裏
板１１の反り等の変形をより確実に抑制または防止することができる。なお、第１の繊維
または第２の繊維が裏板１１の面方向に沿って配向するとは、第１の繊維または第２の繊
維が、裏板１１の面に対して略平行に配向している状態のことを意味する。
【０１００】
　さらに、第１の繊維および／または第２の繊維が裏板１１の面方向に沿って配向してい
る場合において、裏板１１を、図４に示すように、ディスク２００に対して配置した状態
で、第１の繊維および／または第２の繊維は、面内においてランダムな方向を向いていて
もよく、ディスク２００の径方向に沿って配向していてもよく、ディスク２００の進行方
向Ａに沿って配向していてもよく、それらの中間の方向（所定の方向）に沿って配向して
いてもよい。ただし、第１の繊維および第２の繊維のうちの少なくとも第１の繊維が面内
においてランダムな方向を向いている場合、裏板１１の曲げ強さや圧縮強さが面内の全方
向において均一で高くなる。また、少なくとも第１の繊維が、ブレーキパッド１０が制動
するディスク２００の進行方向Ａに沿って配向している場合、回転するディスク２００の
進行方向Ａに対する、裏板１１の曲げ強さや圧縮強さを、選択的に増大することが可能で
ある。その結果、裏板１１を備えるキャリパ装置１００の、ディスク２００に対する制動
性能が、特に良好となる。なお、単に「第１の繊維または第２の繊維が、ディスク２００
の進行方向Ａに沿って配向している」と表現する場合、第１の繊維または第２の繊維が、
裏板１１の面方向に沿って配向し、かつ、ディスク２００の進行方向Ａに沿って略平行に
配向していることを意味する。
【０１０１】
　裏板用組成物中における、第１の繊維と第２の繊維との合計の含有率は、２０質量％～
８０質量％であることが好ましく、３０質量％～７０質量％であることがさらに好ましい
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。第１の繊維と第２の繊維との合計の含有率が、前記下限値未満の場合、第１の繊維およ
び第２の繊維の材料によっては、裏板１１の機械的強度が低下する場合がある。また、第
１の繊維と第２の繊維との合計の含有率が、前記上限値を超えた場合、裏板１１の成形時
において、裏板用組成物の流動性が低下する場合がある。
【０１０２】
　第１の繊維の含有率をＸ１［質量％］、第２の繊維の含有率をＸ２［質量％］としたと
き、Ｘ２／Ｘ１が０．０５～１の関係を満足するのが好ましく、０．１～０．２５の関係
を満足するのがより好ましい。第１の繊維の含有率と第２の繊維の含有率との比率Ｘ２／
Ｘ１が前記下限値未満の場合、第１の繊維の長さが比較的長いと、裏板１１の製造時にお
いて、第１の繊維に破損等生じやすくなる。また、第１の繊維の含有率と第２の繊維の含
有率との比率Ｘ２／Ｘ１が前記上限値を超えた場合、第１の繊維の長さが比較的短いと、
裏板１１の機械的強度が低下することがある。さらに、第１の繊維および第２の繊維が、
同一または同種の材料で構成されている場合には、これらの傾向は顕著に現れる。
【０１０３】
　第１の繊維の含有率は、３５質量％～８０質量％であることが好ましく、４０質量％～
７５質量％であることがより好ましく、５０質量％～６５質量％であることがさらに好ま
しい。第１の繊維の含有率が、前記下限値未満の場合、第１の繊維の長さや第２の繊維の
含有率によっては、裏板１１の成形時の収縮率が若干大きくなってしまう場合がある。第
１の繊維の含有率が、前記上限値を超えた場合、第１の繊維の長さや第２の繊維の含有率
によっては、裏板１１の製造時において、第１の繊維の破損等が生じやすくなる場合があ
る。
【０１０４】
　第２の繊維の含有率は、２質量％～４０質量％であることが好ましく、３質量％～３５
質量％であることがより好ましく、５質量％～３０質量％であることがさらに好ましい。
第２の繊維の含有率が、前記下限値未満の場合、第２の繊維の長さや第１の繊維の含有量
によっては、裏板１１の機械的特性が十分に得られない場合がある。また、第２の繊維の
含有率が、前記上限値を超えた場合、裏板１１の成形時において、裏板用組成物の流動性
が十分に得られない場合がある。
【０１０５】
　なお、裏板用組成物は、前述したような複数本の第１の繊維（第１の繊維群）および複
数本の第２の繊維（第２の繊維群）以外に、１本または複数本の第３の繊維等を含んでい
てもよい。
【０１０６】
　裏板用組成物は、さらに、必要に応じて、硬化剤、硬化助剤、充填剤、離型剤、顔料、
増感剤、酸増殖剤、可塑剤、難燃剤、安定剤、酸化防止剤および帯電防止剤等を含んでい
てもよい。
【０１０７】
　硬化剤は、樹脂の種類等に応じて、適宜選択して用いることができ、特定の化合物に限
定されない。
　樹脂として、例えば、フェノール樹脂を用いる場合には、硬化剤としては、２官能以上
のエポキシ系化合物、イソシアネート類、および、ヘキサメチレンテトラミン等から選択
して用いることができる。
【０１０８】
　また、樹脂として、エポキシ樹脂を用いる場合には、硬化剤としては、脂肪族ポリアミ
ン、芳香族ポリアミン、ジシアミンジアミドなどのアミン化合物、脂環族酸無水物、芳香
族酸無水物などの酸無水物、ノボラック型フェノール樹脂などのポリフェノール化合物、
イミダゾール化合物等から選択して用いることができる。これらの中でも、取り扱い作業
性、環境面からも、硬化剤として、ノボラック型フェノール樹脂を選択することが好まし
い。
【０１０９】
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　特に、エポキシ樹脂として、フェノールノボラック型エポキシ樹脂、クレゾールノボラ
ック型エポキシ樹脂、トリス（ヒドロキシフェニル）メタン型エポキシ樹脂を用いる場合
には、硬化剤としては、ノボラック型フェノール樹脂を選択して用いることが好ましい。
これにより、裏板用組成物の硬化物（裏板１１）の耐熱性を向上させることができる。
【０１１０】
　硬化剤を用いる場合には、裏板用組成物における硬化剤の含有率は、使用する硬化剤や
樹脂の種類等によって適宜設定されるが、例えば、０．１質量％～３０質量％であること
が好ましい。これにより、裏板１１を任意の形状に容易に形成することができる。
【０１１１】
　また、硬化助剤としては、特に限定されないが、例えば、イミダゾール化合物、三級ア
ミン化合物、有機リン化合物などを用いることができる。
【０１１２】
　硬化助剤を用いる場合には、裏板用組成物における硬化助剤の含有率は、使用する硬化
助剤や硬化剤の種類等によって適宜設定されるが、例えば、０．００１質量％～１０質量
％が好ましい。これにより、裏板用組成物をより容易に硬化させることができるため、裏
板１１を容易に成形することができる。
【０１１３】
　また、充填材としては、特に限定されないが、無機充填材、有機充填材等が挙げられる
。無機充填材としては、例えば、炭酸カルシウム、クレー、シリカ、マイカ、タルク、ワ
ラストナイト、ガラスビーズ、ミルドカーボン、グラファイト等が挙げられ、これらのう
ちの１種または２種以上を組み合わせて用いることができる。また、有機充填材としては
、例えば、ポリビニールブチラール、アクリロニトリルブタジエンゴム、パルプ、木粉等
が挙げられ、これらのうちの１種または２種以上を組み合わせて用いることができる。こ
れらの中でも、特に、裏板１１（成形品）の靭性を向上させる効果がさらに高まるという
観点からは、充填材（有機充填材）として、アクリロニトリルブタジエンゴムを用いるこ
とが好ましい。
【０１１４】
　充填材を用いる場合には、裏板用組成物における充填材の含有率は、特に限定されない
が、１質量％～３０質量％であることが好ましい。これにより、裏板１１の機械的強度を
さらに向上することができる。
【０１１５】
　また、離型剤としては、特に限定されないが、ステアリン酸亜鉛、ステアリン酸カルシ
ウム等を用いることができる。
【０１１６】
　離型剤を用いる場合には、裏板用組成物中における離型剤の含有率は、特に限定されな
いが、０．０１質量％～５．０質量％が好ましい。これにより、裏板１１を任意の形状に
容易に形成することができる。
【０１１７】
　裏板１１の平均厚みは、特に限定されないが、２ｍｍ～１２ｍｍであることが好ましく
、３ｍｍ～１０ｍｍであることがより好ましく、４ｍｍ～８ｍｍであることがさらに好ま
しい。裏板１１の厚みが前記下限未満であると、樹脂の種類によっては、制動時に生じる
摩擦熱に対する裏板１１の耐熱性が若干低くなる場合がある。また、裏板１１の厚みが前
記上限を超えると、ブレーキパッド１０を備えるキャリパ装置１００全体が若干大型化し
てしまう。
【０１１８】
　裏板用組成物を調製する方法としては、例えば、特表２００２－５０９１９９号公報の
記載に順じてロービングを使用する粉体含浸法を用いることができる。
【０１１９】
　ロービングを使用する粉体含浸法とは、流動床技術を使用して、第１の繊維および第２
の繊維を乾式法によりコーティングする方法である。具体的には、まず、第１の繊維およ
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び第２の繊維以外の裏板用組成物を構成する他の材料を、事前の混練なしで流動床から、
直接、第１の繊維および第２の繊維に被着させる。次に短時間の加熱によって、他の材料
を第１の繊維および第２の繊維に固着させる。そして、このようにコーティングされた第
１の繊維および第２の繊維を、冷却装置および場合によって加熱装置からなる状態調節セ
クションに通す。その後、冷却され、かつ、コーティングされた第１の繊維および第２の
繊維を引き取り、ストランドカッターにより、それぞれ所望の長さに切断する。その後、
このようにして切断された第１の繊維と第２の繊維とを混合することにより、裏板用組成
物を調製することができる。
【０１２０】
　また、裏板１１を形成する方法としては、例えば、圧縮成形、トランスファー成形およ
び射出成形が挙げられる。
【０１２１】
　圧縮成形することにより、成形時の第１の繊維および／または第２の繊維の配向度を弱
めることができる。このため、強度分布、成形収縮、線膨張等の物性について、裏板１１
中の異方性を低減させることができる。また、圧縮成形は、肉厚な裏板１１を成形する場
合に好適に用いることができる。また、圧縮成形によれば、裏板用組成物中に含まれる第
１の繊維および第２の繊維のそれぞれの長さを、裏板１１中においても、より安定に維持
することができる。また、成形時の裏板用組成物のロスを低減することもできる。
【０１２２】
　一方、トランスファー成形することにより、成形される裏板１１の寸法をより高い精度
で制御することができる。このため、トランスファー成形は、複雑な形状の裏板１１や高
い寸法精度を必要とする裏板１１を製造するのに好適に用いることができる。また、トラ
ンスファー成形は、インサート成形にも好適に適用することができる。
【０１２３】
　また、射出成形することにより、裏板１１の成形サイクルをさらに短縮することができ
る。このため、裏板１１の量産性を向上させることができる。また、射出成形は、複雑な
形状の裏板１１にも好適に用いることができる。また、裏板用組成物を高速で射出した場
合、裏板１１中での第１の繊維および第２の繊維の配向度を高めることができる等、裏板
１１中での第１の繊維および第２の繊維の配向状態についての制御をさらに高い精度で行
うことができる。
【０１２４】
　また、ブレーキパッド１０の製造方法としては、特に限定されないが、例えば、裏板１
１の形成後に、摩擦材１２と張り合わせる方法、裏板１１と摩擦材１２とを一体成形する
方法等が挙げられる。
【０１２５】
　以上、本発明の好適な実施形態について説明したが、本発明は、これに限定されない。
【０１２６】
　前述した実施形態では、裏板の摩擦材側の面が平坦面で構成され、裏板と摩擦材との界
面がブレーキバッドの縦断面において直線状をなしているが、裏板の摩擦材側の面の構成
は、これに限定されない。例えば、図５に示すように、裏板の摩擦材側の面に複数の凸条
（凸部）が形成され、裏板と摩擦材との界面がブレーキバッドの縦断面において凹凸状を
なしていてもよい。これにより、裏板と摩擦材との接合性が、さらに向上する。
【０１２７】
　また、前述した実施形態では、ブレーキパッドは、単層の裏板と単層の摩擦材とで構成
されているが、ブレーキパッドの構成は、これに限定されない。例えば、裏板が多層積層
体で構成されていてもよいし、摩擦材が多層積層体で構成されていてもよいし、裏板およ
び摩擦材の双方が多層積層体で構成されていてもよい。
【０１２８】
　また、前述した実施形態では、摩擦材は、ほぼ均一な厚みを有しているが、これに限定
されず、厚みが異なる部分を有していてもよい。例えば、摩擦材は、その厚み方向に沿っ
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て形成されたスリットを有していてもよい。
【実施例】
【０１２９】
　以下、本発明を実施例および比較例に基づいて詳細に説明するが、本発明はこれに限定
されるものではない。
【０１３０】
　（実施例１）
［１］裏板用組成物の調製
　以下のようにして、裏板用組成物を調製した。
［１－１］樹脂混合物がコーティングされた第１の繊維の調製
　まず、第１の繊維の原繊維としてのシランカップリング剤により表面処理が施されたガ
ラス繊維（ＰＰＧ社製ガラス繊維ロービング１０８４、平均径：１５μｍ）を５５質量％
用意した。
【０１３１】
　次いで、樹脂としてのフェノール樹脂（住友ベークライト株式会社製スミライトレジン
ＰＲ－５１４７０、重量平均分子量：２８００）を３６．０質量％と、硬化剤としてのヘ
キサメチレンテトラミンを６．０質量％と、硬化助剤としての酸化マグネシウムを１．０
質量％と、離型剤としてのステアリン酸カルシウムを１．０質量％と、顔料としてのカー
ボンブラックを１．０質量％とを混合して、樹脂混合物を得た。
【０１３２】
　次に、流動床技術を使用して、表面処理が施されたガラス繊維に、得られた樹脂混合物
をコーティングし、４００℃に加熱されたヒータにより溶融・固着させ、その後、冷却し
た。
【０１３３】
　次に、ストランドカッターにより、樹脂混合物がコーティングされたガラス繊維を、表
２に示す平均長さの第１の繊維が得られるように切断した。これにより、樹脂混合物がコ
ーティングされた第１の繊維を得た。
【０１３４】
［１－２］樹脂混合物がコーティングされた第２の繊維の調製
　まず、第２の繊維の原繊維としてのシランカップリング剤により表面処理が施されたガ
ラス繊維（ＰＰＧ社製ガラス繊維ロービング１０８４、平均径：１５μｍ）を５５質量％
用意した。
【０１３５】
　次いで、樹脂としてのフェノール樹脂（住友ベークライト株式会社製スミライトレジン
ＰＲ－５１４７０、重量平均分子量：２８００）を３６．０質量％と、硬化剤としてのヘ
キサメチレンテトラミンを６．０質量％と、硬化助剤としての酸化マグネシウムを１．０
質量％と、離型剤としてのステアリン酸カルシウムを１．０質量％と、顔料としてのカー
ボンブラックを１．０質量％とを混合して、樹脂混合物を得た。
【０１３６】
　次に、流動床技術を使用して、表面処理が施されたガラス繊維に、得られた樹脂混合物
をコーティングし、４００℃に加熱されたヒータにより溶融・固着させ、その後、冷却し
た。
【０１３７】
　次に、ストランドカッターにより、樹脂混合物がコーティングされたガラス繊維を、表
２に示す平均長さの第２の繊維が得られるように切断した。これにより、樹脂混合物がコ
ーティングされた第２の繊維を得た。
【０１３８】
［１－３］裏板用組成物の調製
　［１－１］工程により得られた、樹脂混合物がコーティングされた第１の繊維５０．０
質量部と、［１－２］工程により得られた、樹脂混合物がコーティングされた第２の繊維
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５．０質量部とを混合し、第１の繊維５０質量％と、第２の繊維５質量％とを含む裏板用
組成物を得た。
【０１３９】
［２］裏板の製造
　前述の［１］工程によって得られた裏板用組成物を用いて、次のようにして裏板を製造
した。
【０１４０】
　まず、８０～９０℃に加熱した金型内に、第１の繊維と第２の繊維とが裏板の面方向で
あって、且つディスクの進行方向に沿って配向するように、裏板用組成物を投入し、常法
により圧縮し、プリフォームを作製した。プリフォームの長さは１１０ｍｍ、幅は４５ｍ
ｍ、高さは８ｍｍ、重量は６０ｇであった。
【０１４１】
　次いで、プリフォームを平行板型の高周波予熱機によって１００～１１０℃まで予熱し
た。この予熱されたプリフォームを第１の繊維と第２の繊維とが裏板の面方向に沿って配
向し、且つ、その面内においてディスクの進行方向に沿って配向するように金型に投入し
、加圧し加熱硬化せしめ、図３に示す形状（概略寸法：ディスクの進行方向に対して、長
さ１３０ｍｍ×幅５０ｍｍ×厚み６ｍｍ）の裏板を得た。成形条件は、金型温度１７０～
１８０℃、成形圧力２０～２５ＭＰａ、硬化時間３分であった。
【０１４２】
　なお、得られた裏板の厚み方向に沿った断面および面方向に沿った断面について、第１
の繊維および第２の繊維の配向状態を、それぞれ光学顕微鏡を用いて観察した。その結果
、第１の繊維および第２の繊維は、それぞれ裏板の面方向に沿って配向し、且つ、その面
内においてディスクの進行方向に沿って配向していた。この結果を表３に示す。
【０１４３】
　（実施例２～９）
　裏板用組成物の構成を表１に示すように変更し、第１の繊維および第２の繊維の構成を
表２に示すように変更した以外は、前記実施例１と同様にして裏板を製造した。
【０１４４】
　（実施例１０）
　裏板用組成物の構成を表１に示すように変更し、樹脂混合物がコーティングされた第２
の繊維の調整を下記のとおり変更し、第１の繊維および第２の繊維の構成を表２に示すよ
うに変更した以外は、前記実施例１と同様にして裏板を製造した。
【０１４５】
［１－２］樹脂混合物がコーティングされた第２の繊維の調製
　まず、第２の繊維の原繊維としてのシランカップリング剤により表面処理が施されたガ
ラス繊維（日東紡績株式会社製ガラス繊維：ＣＳ－３Ｅ４７９Ｓ、平均長さ：３ｍｍ、平
均径：１１μｍ）を５５質量％用意した。
【０１４６】
　次いで、樹脂としてのフェノール樹脂（住友ベークライト株式会社製スミライトレジン
ＰＲ－５１４７０、重量平均分子量：２８００）を３６．０質量％と、硬化剤としてのヘ
キサメチレンテトラミンを６．０質量％と、硬化助剤としての酸化マグネシウムを１．０
質量％と、離型剤としてのステアリン酸カルシウムを１．０質量％と、顔料としてのカー
ボンブラックを１．０質量％とを混合して、樹脂混合物を得た。
【０１４７】
　次に、１００℃に加熱されたロールを使用して、表面処理が施されたガラス繊維と得ら
れた樹脂混合物とを３分間ロール混練し、冷却し、その後、粉砕機により顆粒状に粉砕し
た。
【０１４８】
　なお、本製法においては、加熱混練及び／又は粉砕等において、表面処理が施されたガ
ラス繊維の一部は破断されることとなるが、得られた第２の繊維の平均長さは、以下の方
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法で測定した。第２の繊維より採取した試料を４００℃、９ｈｒの条件で、電気炉で灰化
し、灰化後の第２の繊維をアセトン中に分散させた。この分散液の一部をスライドガラス
に移し、光学顕微鏡により低倍率で画像を撮影し、各第２の繊維の繊維長を測定した。
【０１４９】
　（実施例１１、１２）
　裏板用組成物の構成を表１に示すように変更し、第１の繊維および第２の繊維の構成を
表２に示すように変更した以外は、前記実施例１０と同様にして裏板を製造した。
【０１５０】
　（実施例１３）
　裏板用組成物の構成を表１に示すように変更し、第２の繊維の調整において加熱ロール
による混練時間を６分間に変更し、第１の繊維および第２の繊維の構成を表２に示すよう
に変更した以外は、前記実施例１０と同様にして裏板を製造した。
【０１５１】
　（実施例１４）
　［１］裏板用組成物の調製
　実施例１と同様にして、裏板用組成物を調製した。
【０１５２】
　［２］裏板の製造
　前述の［１］工程によって得られた裏板用組成物を用いて、次のようにして裏板を製造
した。
【０１５３】
　まず、８０～９０℃に加熱した金型内に、第１の繊維と第２の繊維とが裏板の面方向に
沿って配向するが、その面内においてランダムな方向を向くように、裏板用組成物を投入
し、常法により圧縮し、プリフォームを作製した。プリフォームの長さは１１０ｍｍ、幅
は４５ｍｍ、高さは８ｍｍ、重量は６０ｇであった。
【０１５４】
　次いで、プリフォームを平行板型の高周波予熱機によって１００～１１０℃まで予熱し
た。この予熱されたプリフォームを第１の繊維と第２の繊維とが裏板の面方向に沿って配
向するが、その面内においてランダムな方向を向くように金型に投入し、加圧し加熱硬化
せしめ、図３に示す形状（概略寸法：ディスクの進行方向に対して、長さ１３０ｍｍ×幅
５０ｍｍ×厚み６ｍｍ）の裏板を得た。成形条件は、金型温度１７０～１８０℃、成形圧
力２０～２５ＭＰａ、硬化時間３分であった。
【０１５５】
　なお、得られた裏板の厚み方向に沿った断面および面方向に沿った断面について、第１
の繊維および第２の繊維の配向状態を、それぞれ光学顕微鏡を用いて観察した。その結果
、第１の繊維および第２の繊維は、それぞれ裏板の面方向に沿って配向するような状態で
あるが、その面内においてランダムな方向を向くような状態となっていた。この結果を表
３に示す。
【０１５６】
　（比較例１）
　第１の繊維および第２の繊維を用いず、裏板用組成物の構成を表１に示すように変更し
た以外は、前記実施例１と同様にして裏板を製造した。
【０１５７】
　（比較例２）
　第２の繊維を用いず、裏板用組成物の構成を表１に示すように変更した以外は、前記実
施例１と同様にして裏板を製造した。
【０１５８】
　（比較例３）
　第１の繊維を用いず、裏板用組成物の構成を表１に示すように変更した以外は、前記実
施例１と同様にして裏板を製造した。
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【０１５９】
　表１に、各実施例および各比較例の裏板用組成物の構成等を示し、表２に、第１の繊維
および第２の繊維の構成について示し、表３に、裏板を構成する第１の繊維および第２の
繊維の配向状態について示した。
【０１６０】
　表中、ガラス繊維（ＰＰＧ社製ガラス繊維ロービング１０８４、平均径Ｄ１：１５μｍ
）から得られた第１の繊維を「ガラス１」、炭素繊維（東邦テナックス株式会社製炭素繊
維ロービングＨＴＳ４０、平均径Ｄ１：７μｍ）から得られた第１の繊維を「炭素１」、
ガラス繊維（ＰＰＧ社製ガラス繊維ロービング１０８４、平均径Ｄ２：１５μｍ）から得
られた第２の繊維を「ガラス２」、ガラス繊維（日東紡績株式会社製ガラス繊維ＣＳ－３
Ｅ４７９Ｓ、平均長さ：３ｍｍ、平均径Ｄ２：１１μｍ）から得られた第２の繊維を「ガ
ラス３」、炭素繊維（東邦テナックス株式会社製炭素繊維　ＨＴＣ４２２、平均長さ：６
ｍｍ、平均径Ｄ２：７μｍ）から得られた第２の繊維を「炭素２」、硬化助剤としての酸
化マグネシウムを「Ｚ１」、硬化助剤としての２－メチルイミダゾールを「Ｚ２」、充填
材としてのクレーを「Ｊ１」、充填材としてのミルドカーボンを「Ｊ２」、充填材として
のグラファイトを「Ｊ３」、裏板中の第１の繊維および第２の繊維が、裏板の面方向に沿
って配向し、かつその面内においてディスクの進行方向に沿って配向している状態を「進
行方向」、裏板中の第１の繊維および第２の繊維が、裏板の面方向に沿って配向するが、
その面内においてランダムな方向を向いている状態を「面方向」、として示した。
【０１６１】
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【表１】

【０１６２】
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【表２】

【０１６３】
【表３】

【０１６４】
［３］裏板の評価
［３－１］線膨張係数
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　裏板中央部から、ディスクの進行方向に対して長さ１０ｍｍ×幅５ｍｍ×厚み６ｍｍの
サイズを有する部分を切り出して、線膨脹係数を測定するための試験片とした。この試験
片の線膨張係数を、ＴＭＡ測定法に準拠して測定し、以下の基準に従い評価した。なお、
昇温速度は、５℃／分とした。
【０１６５】
　　Ａ：線膨張係数が１８ｐｐｍ未満である。
　　Ｂ：線膨張係数が１８ｐｐｍ以上２３ｐｐｍ未満である。
　　Ｃ：線膨張係数が２３ｐｐｍ以上２７ｐｐｍ未満である。
　　Ｄ：線膨張係数が２７ｐｐｍ以上３２ｐｐｍ未満である。
　　Ｅ：線膨張係数が３２ｐｐｍ以上である。
【０１６６】
［３－２］曲げ強さ
　裏板中央部から、ディスクの進行方向に対して長さ８０ｍｍ×幅１０ｍｍ×厚み６ｍｍ
のサイズを有する部分を切り出して、曲げ強さを測定するための試験片とした。この試験
片の曲げ強さを、ＩＳＯ １７８に準拠して測定し、以下の基準に従い評価した。
【０１６７】
　　Ａ：曲げ強さが３５０Ｍｐａ以上である。
　　Ｂ：曲げ強さが２８０Ｍｐａ以上３５０Ｍｐａ未満である。
　　Ｃ：曲げ強さが２１０Ｍｐａ以上２８０Ｍｐａ未満である。
　　Ｄ：曲げ強さが１５０Ｍｐａ以上２１０Ｍｐａ未満である。
　　Ｅ：曲げ強さが１５０Ｍｐａ未満である。
【０１６８】
［３－３］曲げ弾性率
　裏板中央部から、ディスクの進行方向に対して長さ８０ｍｍ×幅１０ｍｍ×厚み６ｍｍ
のサイズを有する部分を切り出して、曲げ弾性率を測定するための試験片とした。この試
験片の曲げ弾性率を、ＩＳＯ １７８に準拠して測定し、以下の基準に従い評価した。
【０１６９】
　　Ａ：曲げ弾性率が３０Ｇｐａ以上である。
　　Ｂ：曲げ弾性率が２５Ｇｐａ以上３０Ｇｐａ未満である。
　　Ｃ：曲げ弾性率が２０Ｇｐａ以上２５Ｇｐａ未満である。
　　Ｄ：曲げ弾性率が１５Ｇｐａ以上２０Ｇｐａ未満である。
　　Ｅ：曲げ弾性率が１５Ｇｐａ未満である。
【０１７０】
［３－４］圧縮強さ
　裏板中央部から、ディスクの進行方向に対して長さ１０ｍｍ×幅１０ｍｍ×厚み６ｍｍ
のサイズを有する部分を切り出して、圧縮強さを測定するための試験片とした。この試験
片の引張り曲げ強さを、ＩＳＯ ６０４に準拠して測定し、以下の基準に従い評価した。
【０１７１】
　　Ａ：圧縮強さが４００Ｍｐａ以上である。
　　Ｂ：圧縮強さが３５０Ｍｐａ以上４００Ｍｐａ未満である。
　　Ｃ：圧縮強さが３００Ｍｐａ以上３５０Ｍｐａ未満である。
　　Ｄ：圧縮強さが２５０Ｍｐａ以上３００Ｍｐａ未満である。
　　Ｅ：圧縮強さが２５０Ｍｐａ未満である。
【０１７２】
［３－５］成形性
　成形性を評価するのに際して、図３に示す形状の本体部（概略寸法：ディスクの進行方
向に対して、長さ１３０ｍｍ×幅５０ｍｍ×厚み６ｍｍ）と、この本体部の長手方向の両
端にそれぞれ耳部（概略寸法：長さ１５ｍｍ×幅１０ｍｍ×厚み６ｍｍ）とを有する評価
用裏板を製造した。
　具体的には、予熱されたプリフォームを評価用裏板に対応する形状を有する金型に投入
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形圧力：３０ＭＰａ、硬化時間：５分であった。
　そして、得られた評価用裏板の耳部の成形状態を観察し、下記の基準に従い評価した。
【０１７３】
　　Ａ：金型の耳部に相当する部分への裏板用組成物の充填性は良好であり、形成された
耳部の外観も良好である。
　　Ｂ：金型の耳部に相当する部分への裏板用組成物の充填性は良好であるが、形成され
た耳部の表面が部分的に粗い。
　　Ｃ：金型の耳部に相当する部分への裏板用組成物の充填性は不良であり、形成された
耳部にガスかけ等の外観上致命的な欠陥がみられる。
　これらの結果を表４に示す。
【０１７４】
【表４】

【０１７５】
　表４から明らかなように、本発明に従う各実施例の裏板用組成物は、良好な成形性を有
し、得られた裏材は、低い線膨張係数とともに、十分に大きな曲げ強さ、曲げ弾性率およ
び圧縮強さを有していた。これに対して、比較例では、満足な結果が得られなかった。
【産業上の利用可能性】
【０１７６】
　本発明によれば、樹脂と、複数本の第１の繊維と、平均長さが第１の繊維の平均長さよ
り短い複数本の第２の繊維とを含み、第１の繊維の平均長さをＬ１［μｍ］とし、第２の
繊維の平均長さをＬ２［μｍ］としたとき、Ｌ２／Ｌ１が０．００１～０．５の関係を満
足することにより、成形性に優れるとともに、機械的強度に優れたブレーキパッドの摩擦
材に接合される裏板を成形し得る裏板用組成物を提供することができる。したがって、本
発明は、産業上の利用可能性を有する。
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