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(57)【要約】
【課題】コーナー部材において外装材との模様の連続性
を維持しつつ、折曲加工時のひずみの発生を抑制して不
良品の発生を抑制する。
【解決手段】この出隅カバーは、１枚の金属板を所定の
角度（略直角）に折り曲げ加工した角部１１４５を備え
、角部１１４５から端縁１１３０付近に至る略連続する
溝部１１１０を備え、溝部１１１０は、その端縁１１３
０側に底面１１１０Ｄから端縁１１３０に向けて溝部１
１１０の上端１１１０Ｕ付近に至る第一膨出部１１１１
と、その角部１１４５側に底面１１１０Ｄから角部１１
４５に向けて溝部１１１０の上端１１１０Ｕ付近に至る
第二膨出部１１１２とを有し、第一膨出部１１１１が第
二膨出部１１１２以上に形成されている。
【選択図】図６
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　金属板を所定の角度に折り曲げ加工した角部を備えたコーナー部材であって、
　前記角部から両側の斜面に沿って端縁付近に至る略連続する溝部を備え、
　前記溝部における前記端縁側に、前記溝部の底面から前記端縁に向けて前記溝部上端付
近に至る第一膨出部を有し、
　前記溝部における前記角部側に、前記溝部の底面から前記角部に向けて前記溝部上端付
近に至る第二膨出部を有し、
　前記第一膨出部が前記第二膨出部以上に形成されていることを特徴とする、コーナー部
材。
【請求項２】
　前記溝部の底面に略垂直であって前記溝部の角部から端縁への方向と略平行な平面にお
ける、前記第一膨出部の断面線の長さが前記第二膨出部の断面線の長さ以上に形成されて
いることを特徴とする、請求項１に記載のコーナー部材。
【請求項３】
　前記角部が稜線部である出隅コーナー部材、または、前記角部が谷部である入隅コーナ
ー部材のいずれかであることを特徴とする、請求項１または請求項２に記載のコーナー部
材。
【請求項４】
　前記第一膨出部が前記溝部の底面から端縁に向けて上方に凸状に形成されていることを
特徴とする、請求項１～請求項３のいずれかに記載のコーナー部材。
【請求項５】
　コーナー部材の製造方法であって、前記コーナー部材は金属板を所定の角度に折り曲げ
加工した角部を備え、
　前記金属板を所定の形状に打ち抜く工程と、
　端縁側に前記第一膨出部および角部側に前記第二膨出部を備え、前記第一膨出部が前記
第二膨出部以上である溝部を形成する工程と、
　前記第一膨出部よりも端縁にて前記金属板を裏面に折り返す工程と、
　前記角部で互いに対向する前記第二膨出部の中央付近を所定の角度に折り曲げる工程と
を含むことを特徴とする、コーナー部材の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、建築物（構築物を含む）に用いる外装材の長手方向の端部を突き合わせて形
成されるコーナー部（出隅部・入隅部）に使用する建築用部材の一例であるコーナー部材
に関し、特に、外装材の長手方向に連続する凹凸模様に一体化される凹凸模様を備えて（
たとえば模様の連続性に起因して）美観を向上させることのできるコーナー部材およびコ
ーナー部材の製造方法に関する。なお、以下における本発明の説明において、本発明に関
して「柄」と「模様」とは同質なものと解することができるために、明確に区別しないで
説明する場合がある。
【背景技術】
【０００２】
　住宅などの建物では、駆体の外側にパネル状の外装材（特に壁面に用いられる外壁材）
を張り付け、外壁を形成することが行われている。外壁材は、建物の外観を担うものであ
るため、多種多様のデザインを有するものが提供されている。たとえば、天然石やレンガ
などを積み上げたような風合いを持つ柄を有するものが知られている。
　外壁材の施工では、上下左右に隣り合う複数の外壁材の継目、たとえば、同一平面上に
継ぎ合わされる部分や出隅部または入隅部のように略直交して継ぎ合わされる部分では、
隙間を通じて雨水が浸入したり、外壁材の端縁が露出して外観が低下したりするのを抑制
するために、役物（多くの場合は金属製）が取り付けられる。
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【０００３】
　このような金属製役物として、外壁材の継目を上側より覆うカバー部と、駆体に固定さ
れ、カバー部が嵌着するベース部とを備えて、カバー部では、外壁材の表面部に形成され
た模様目地と連続的に配置可能とされた目地溝を設けるようにすると、外壁材の表面模様
と一貫性を有する柄を容易に形成することができ、意匠性に優れているとともに、外壁材
の継目に取り付けられるとき、カバー部の目地溝が、外壁材の表面部に形成された模様目
地との連続性を保つことができ、外壁の外観を良好に仕上げることができる。
【０００４】
　このように役物に柄を形成することにより外壁材の表面模様との一貫性を有することが
できて好ましいのであるが、このような役物は金属板の表面部にプレス加工により柄付け
した後に折曲加工により組み立てて製造されることが一般的である。この場合において、
裏側に折り返され、外観に現れない部分にまで柄付けを行なうと、その後の折曲加工の際
に曲げ位置に柄が存在すると折り曲げにともない金属板にひずみが発生する。このひずみ
の発生にともなって金属板はひねったり曲がったりし、不良品が発生しやすくなるという
問題点があった。
【０００５】
　このような問題点に対して、特許第５３９４９００号公報（特許文献１）は、展開図の
外形に沿って打ち抜かれた金属板をプレス加工して柄付けを行い、凹凸する柄の頂部を塗
装した後、曲げ位置で折曲加工してカバー部を組み立てる金属製役物の製造方法において
、プレス加工では、折曲加工の際に曲げ位置となる部分およびその周辺に、柄の凹凸より
も起伏の小さい略平坦面を形成し、折曲加工では、その略平坦面において金属板を裏側に
折り返すことを特徴とする、金属製役物の製造方法を開示する。
【０００６】
　この特許文献１に開示された金属製役物の製造方法によると、プレス加工では、展開図
の外形に沿って打ち抜かれた金属板において、折曲加工の際に曲げ位置となる部分および
その周辺に、柄の凹凸よりも起伏の小さい略平坦面を形成し、折曲加工では、その略平坦
面において金属板を裏側に折り返す。このため、カバー部では、長手方向に沿う２つの側
端部において裏側に折り返されている部分およびその周辺が、柄の凹凸よりも起伏の小さ
い略平坦面の折り曲げによる湾曲面状となる。このため、目地の多い柄についても、折曲
加工の際に金属板に発生するひずみを十分低く抑えることができ、ひねりや曲がりの発生
が抑制され、外壁の縦方向に対応する長手方向にまっすぐに延びるカバー部を備えた金属
製役物が実現される。金属製役物は、外壁材に対する多様なデザインへの要求を満たし、
外壁材に許容されるデザインが広範に拡大される。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００７】
【特許文献１】特許第５３９４９００号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　ところで、この特許文献１には第２実施形態として出隅部に用いられるカバー（出隅ジ
ョイナー）が図５に表されている。そして、この図５の説明として、出隅ジョイナーは、
出隅部の形状に対応し、カバー部では、プレス加工の際に、側端部に対応する曲げ位置と
なる部分およびその周辺に、柄の凹凸よりも起伏の小さい略平坦面が形成され、折曲加工
では、略平坦面において金属板が裏側に折り返されていること、カバー部では、長手方向
に沿う２つの側端部において裏側に折り返されている部分およびその周辺が、柄の凹凸よ
りも起伏の小さい略平坦面の折り曲げによる湾曲面状となっていることが記載されている
（第００３３段落～第００３７段落）。
【０００９】
　しかしながら、この特許文献１においては、略１８０度分だけ折り返される左右両方の
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側端部についての言及はあるものの、ベース部およびカバー部が横幅方向の中央部におい
て略直角に折り曲がった部分について言及していない。略直角であれ（略直角に限定され
るものではない）、略１８０度であれ、いずれにしても、プレス加工で形成される凹凸柄
が折り曲げ位置に存在すると、折り曲げにともない金属板にひずみが発生し、ひずみの発
生にともなって金属板はひねったり曲がったりし、不良品が発生しやすくなるという問題
点がある。特許文献１に従えば（特許文献１に言及はないものの）略直角に折り曲がった
部分にも柄の凹凸よりも起伏の小さい略平坦面を形成することが考えられる。そのように
形成すると、すなわち、金属板のひずみの発生を抑制するために、折り曲げ角度が略直角
であっても略１８０度であっても、短絡的に折り曲げ位置に柄を存在しないようにすると
柄の連続性が維持できなくなり柄の連続性を維持したいという要望に沿わない。
【００１０】
　本発明は、従来技術の上述の問題点に鑑みて開発されたものであり、その目的とすると
ころは、プレス加工により表面に凹凸が施された金属板を折曲加工する際にひずみが発生
し難く不良品の発生を抑制することができ、外装材の長手方向に連続する凹凸模様に一体
化される模様を備えて美観を向上させることのできるコーナー部（出隅部・入隅部）に使
用するコーナー部材およびコーナー部材の製造方法を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　上記目的を達成するため、本発明にある局面に係るコーナー部材は以下の技術的手段を
講じている。
　すなわち、本発明に係るコーナー部材は、金属板を所定の角度に折り曲げ加工した角部
を備えたコーナー部材であって、前記角部から両側の斜面に沿って端縁付近に至る略連続
する溝部を備え、前記溝部における前記端縁側に、前記溝部の底面から前記端縁に向けて
前記溝部上端付近に至る第一膨出部を有し、前記溝部における前記角部側に、前記溝部の
底面から前記角部に向けて前記溝部上端付近に至る第二膨出部を有し、前記第一膨出部が
前記第二膨出部以上に形成されていることを特徴とする。
【００１２】
　好ましくは、前記溝部の底面に略垂直であって前記溝部の角部から端縁への方向と略平
行な平面における、前記第一膨出部の断面線の長さが前記第二膨出部の断面線の長さ以上
に形成されているように構成することができる。
　さらに好ましくは、前記角部が稜線部である出隅コーナー部材、または、前記角部が谷
部である入隅コーナー部材のいずれかであるように構成することができる。
【００１３】
　さらに好ましくは、前記第一膨出部が前記溝部の底面から端縁に向けて上方に凸状に形
成されているように構成することができる。
　また、本発明に別の局面に係るコーナー部材の製造方法は以下の技術的手段を講じてい
る。
　すなわち、本発明に係るコーナー部材の製造方法は、金属板を所定の角度に折り曲げ加
工した角部を備えるコーナー部材の製造方法であって、前記金属板を所定の形状に打ち抜
く工程と、端縁側に前記第一膨出部および角部側に前記第二膨出部を備え、前記第一膨出
部が前記第二膨出部以上である溝部を形成する工程と、前記第一膨出部よりも端縁にて前
記金属板を裏面に折り返す工程と、前記角部で互いに対向する前記第二膨出部の中央付近
を所定の角度に折り曲げる工程とを含むことを特徴とする。
【発明の効果】
【００１４】
　本発明によると、プレス加工により表面に凹凸が施された金属板を折曲加工する際にひ
ずみが発生し難く不良品の発生を抑制することができ、外装材の長手方向に連続する凹凸
模様に一体化される模様を備えて美観を向上させることのできるコーナー部（出隅部・入
隅部）に使用するコーナー部材およびコーナー部材の製造方法を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
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【００１５】
【図１】本発明に係るコーナー部材の一例である出隅カバーの納まり状態を示す全体斜視
図である。
【図２】図１の出隅カバーの納まり状態を示す全体断面図である。
【図３】図１の出隅カバー（模様省略）の（Ａ）正面図および上面図、（Ｂ）側面図およ
び上面図である。
【図４】図１の出隅カバー（模様表示）の（Ａ）正面図および断面図、（Ｂ）側面図およ
び断面図である。
【図５】図１における領域５を下方から上斜め方向を見上げた斜視図である。
【図６】（Ａ）図５における領域６Ａを拡大した斜視図であって、（Ｂ）図６（Ａ）の詳
細図であって、（Ｃ）図６（Ｂ）において平面Ｓで膨出部を切断したときの断面図であっ
て、（Ｄ）図６（Ｃ）の変形例を示す断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１６】
　以下、本発明に係るコーナー部材の一例である出隅カバー１００を本発明の実施の形態
として、図面に基づき詳しく説明する。この出隅カバー１００は、建築物（構築物を含む
）に用いる外装材３００の長手方向の端部を突き合わせて形成されるコーナー部（出隅部
）に使用する外装用部材であって、特に、プレス加工により表面の長手方向に連続する凹
凸模様が施された外装材３００の模様と一体化できるとともに、プレス加工により表面に
凹凸が施された金属板を折曲加工して出隅カバー１００を製造する際に出隅カバー１００
にひずみが発生し難く不良品の発生を抑制することができる、コーナー部材の一例である
。
【００１７】
　なお、本発明に係るコーナー部材は、建築物の外装用として屋外に好適に用いられる建
築用部材であるが、外装用（屋外）に限定されるものではなく、たとえばショッピングモ
ール内（屋内）のテナント建屋（建築物）のコーナー部に使用することも好ましい。また
、本発明に係るコーナー部材は、出隅部として設けられるものに限定されるものではなく
、入隅部に設けられるものであっても構わない。ここで、本発明に係るコーナー部材は、
このような出隅部・入隅部に好ましく採用されるものであるが、本発明に係るコーナー部
材の一例である本実施の形態に係る出隅カバー１００は、１枚の金属板を所定の角度であ
って本実施の形態においては略直角（略９０度）に折り曲げ加工した角部が屋外側に出っ
張った出隅コーナー部材であるとして説明する。このような出隅カバー１００に対して、
略直角（略９０度）に折り曲げ加工した角部が屋内側に出っ張った入隅コーナー部材でも
、さらに角部が略直角でない角度（たとえば６０度～１５０度：折り返す角度である略１
８０度よりは小さい）で折り曲げ加工した角部が屋外側または屋内側に出っ張った出隅コ
ーナー部材または入隅コーナー部材であっても、本発明のコーナー部材に属する。
【００１８】
　本実施の形態に係る出隅カバー１００を含む外装材３００の納まり状態（施工状態）を
示す全体斜視図を図１に、この出隅カバー１００を含む外装材３００の納まり状態（施工
状態）を示す全体断面図を図２に、それぞれ示す。さらに、この出隅カバー１００の正面
図および上面図（ただし、模様省略）を図３に、この出隅カバー１００の正面図および断
面図（ただし、模様表示かつ重複符号省略）を図４に、それぞれ示す。ここで、図３（Ａ
）および図４（Ａ）が正面図および上面図（図３）または断面図（図４）であって、図３
（Ｂ）および図４（Ｂ）が側面図および上面図（図３）または断面図（図４）であって、
図４において図３と重複する符号については記載していない。さらに、図１における領域
５を下方から斜め上方向（図１に示す黒塗り矢示の方向）を見上げた斜視図を図５に、図
５における領域６Ａを拡大した斜視図を図６（Ａ）に、図６（Ａ）の詳細図を図６（Ｂ）
に、図６（Ｂ）において平面Ｓで膨出部を切断したときの断面図を図６（Ｃ）に、図６（
Ｃ）の変形例を示す断面図を図６（Ｄ）に、それぞれ示す。
【００１９】
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　なお、限定されるものではないが、この出隅カバー１００の働き幅（外装材３００の表
面に形成された凹凸の模様に対応する模様が形成された部分であって施工後に目視にて認
識できる部分）Ｌは４００ｍｍ程度である。この働き幅Ｌは外装材３００および出隅カバ
ー１００について共通、かつ、外装材３００および出隅カバー１００の表面にプレス加工
で施される模様が共通であることにより、垂直方向に積み重ねられる（横張りで施工され
る）複数の外装材３００および垂直方向に積み重ねられる（外装材３００と同数の）複数
の出隅カバー１００により、外装材３００の表面および出隅カバー１００の表面に施され
た模様の連続性が実現される。ちなみに、外装材３００の長手方向の長さは３０００ｍｍ
～４０００ｍｍ程度である。
【００２０】
　まず、この出隅カバー１００が備える特徴的な構造について、その概略を説明する。な
お、垂直方向および水平面等については、図１に示される方向および面等である。また、
これらの図において模様が表されている場合には、後述する表面が窪んだ溝部１１１０に
グレー色のハッチングを施している。
　この出隅カバー１００は、建築物の出隅に設けられた敷目板（ここでは出隅ベース）２
００に係合される建築外装用コーナー部材であって、敷目板２００は屋外側へ突出し垂直
方向に連続した嵌合部２１０を備える。出隅カバー１００は、出隅を略直角状に覆う化粧
面部１１０と、嵌合部２１０に係合される係合部１２０とを含む。
【００２１】
　この出隅カバー１００は、１枚の金属板を所定の角度（限定されるものではないが本実
施の形態に係る出隅カバー１００においては略直角である略９０度であって屋外側へ出っ
張ることになる角度）に折り曲げ加工した角部１１４５（より詳しくは山型連設部１１４
０および連接角部１１５０であって略直角部１６０と記載する場合がある）を備えたコー
ナー部材であって、角部１１４５から両側の斜面に沿って端縁１１３０付近に至る略連続
する、少なくとも箱目地（限定されるものではないが対向する２つの略平坦な傾斜面１１
１４と１つの略平坦な底面１１１０Ｄとを備え断面が略台形形状に形成されている）を含
む溝部１１１０を備える。そして、溝部１１１０における端縁１１３０側に、溝部１１１
０の底面１１１０Ｄから端縁１１３０に向けて溝部１１１０の上端１１１０Ｕ付近に至る
第一膨出部１１１１を有するとともに、溝部１１１０における角部１１４５側に、溝部１
１１０の底面１１１０Ｄから角部１１４５に向けて溝部１１１０の上端１１１０Ｕ付近に
至る第二膨出部１１１２を有する。さらに、これらの第一膨出部１１１１と第二膨出部１
１１２との間には、第一膨出部１１１１が第二膨出部１１１２以上に形成されているとい
う関係がある。
【００２２】
　また、限定されるものではないが、第一膨出部１１１１が第二膨出部１１１２以上に形
成されているとは、図６に示すように、溝部１１１０の底面１１１０Ｄに略垂直であって
底面１１１０Ｄに含まれる箱目地における端縁１１３０から角部１１４５への辺１１１０
Ｍと略平行な平面Ｓ（辺１１１０Ｍと略平行に溝部１１１０の底面１１１０Ｄに図６（Ａ
）および図６（Ｂ）の白抜き矢示に示すように略垂直に突き刺された平面Ｓ）における、
第一膨出部１１１１の断面線の長さＬ（１）が第二膨出部１１１２の断面線Ｌ（２）の長
さ以上に形成されていることを意味する。
【００２３】
　また、上述したように、本発明に係るコーナー部材は出隅用に限定されるものではなく
入隅部に設けられるものであっても構わず、このコーナー部材が出隅コーナー部材である
ときには角部１１４５が稜線部（屋外側へ角部１１４５が出っ張っている）であって、こ
のコーナー部材が入隅コーナー部材であるときには角部１１４５が谷部（屋内側へ角部１
１４５が出っ張っている）となる。
【００２４】
　また、限定されるものではないが、第一膨出部１１１１が溝部１１１０の底面１１１０
Ｄから端縁１１３０に向けて上方に凸状に形成されているようにすることもできる。
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　以上のように、出隅カバー１００はこのような特徴的な構造を備える建築外装用コーナ
ー部材である。以下において、図１～図６を参照して、この出隅カバー１００について詳
しく説明する。
【００２５】
　まず、図１および図２を参照して、この出隅カバー１００の納まり状態（施工状態）に
ついて説明する。
　この出隅カバー１００は、外装材３００の長手方向の端部が突き合わせられて形成され
たコーナー部（出隅部）の敷目板２００に係合されて固定される。この敷目板２００は、
壁下地であるコーナー支柱５００に胴縁４００（または胴縁４１０）を介してタッピング
ビス等の締結部材４０４（または締結部材４１４）により固定されている。また、コーナ
ー支柱５００には、胴縁４００（または胴縁４１０）がタッピングビス等の締結部材４０
２（または締結部材４１２）により固定されている。なお、図２の点線で示す円形領域に
、図３（Ａ）および図３（Ｂ）に示すＥＰＤＭ（エチレン・プロピレンゴム）等の水密部
材１４０を垂直方向に連続して設けることも好ましい。ここで、後述するように、この出
隅カバー１００と組み合わせて施工される外装材３００の表面には凹凸の模様が形成され
ているために、図２の点線で示す円形領域において、外装材３００の目地最深部（最も凹
な部分であって後述する溝部３１１０）に当接する水密部材１４０と外装材３００の柄ト
ップ位置（最も凸な部分であって後述する山型部３１２０：表面そのもの）に当接する水
密部材１４０とでは、その圧接状態が異なり施工後の水密部材１４０の形状が異なる。
【００２６】
　なお、この図２に示す出隅カバー１００の納まり状態における敷目板２００の取付方法
（固定方法）は、上述した方法に限定されるものではなく、たとえば胴縁４００（または
胴縁４１０）を介さないでコーナー支柱５００に敷目板２００を直接固定する方法であっ
ても構わない。
　ここで、出隅カバー１００（化粧面部１１０および２つの係合部１２０）および敷目板
２００は、金属製薄板材、たとえば、鉄、アルミニウム、銅、ステンレス、チタン、アル
ミ・亜鉛合金メッキ鋼板、ホーロー鋼板、クラッド鋼板、ラミネート鋼板（塩ビ鋼板等）
、サンドイッチ鋼板（制振鋼板等）等（これらを各種色調に塗装した金属製カラー板を含
む）の一種、または、合成樹脂製板材、たとえば塩化ビニル樹脂、ポリカーボネイト樹脂
等（これらを各種色調に塗装した合成樹脂製カラー板を含む）の一種を、ロール成形、プ
レス成形、押出成形、切り欠き加工等によって各種形状に成形したものである。
【００２７】
　敷目板２００は垂直方向に長い長尺状板材であり、図示するように、少なくとも（出隅
カバー１００の係合部１２０に係合することのできる）嵌合部２１０を含んで形成したも
のである。
　化粧面部１１０の表面（屋外側）は、外装材３００の化粧面の意匠および断面の形状に
よって適宜定められるものであり、図１に示すような外装材３００を使用して壁体を形成
する場合には、図４（Ａ）および図４（Ｂ）に示すような化粧面部１１０となる。限定さ
れるものではないが、ここでは、出隅カバー１００の化粧面部１１０にプレス加工により
形成される凹凸模様は、溝部１１１０（ここには傾斜面１１１４を含む）、山型部１１２
０、細溝部１１２２、山型部１１２０を垂直方向に繰り返す模様であって、山型部１１２
０に対して溝部１１１０が（寸法Ｈ：１～３ｍｍ程度）凹んで（窪んで）いる。なお、外
装材３００は、図５および図６に示すように、外装材３００の表面（屋外側）にプレス加
工により形成される凹凸模様は、溝部３１１０（ここには傾斜面３１１４を含む）、山型
部３１２０、細溝部３１２２、山型部３１２０を垂直方向（外装材３００の長手方向に垂
直な方向）に繰り返す模様であって、山型部３１２０に対して溝部３１１０が（寸法Ｈ：
１～３ｍｍ程度）凹んで（窪んで）いる。
【００２８】
　このような外装材３００に出隅カバー１００を組み合わせて施工することにより（溝部
１１１０に溝部３１１０を、山型部１１２０に山型部３１２０を、細溝部１１２２に細溝
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部３１２２を、山型部１１２０に山型部３１２０を、それぞれ位置合わせして施工するこ
とにより）、この出隅カバー１００により、コーナー部においても外装材３００の長手方
向に連続する凹凸模様で一体化された模様を備えた建築物（構築物を含む）外装の美観（
特にコーナー部でも平面部から連続する模様の連続性に起因する美観）を向上させること
ができる。
【００２９】
　なお、図３および図４に示すこの出隅カバー１００は、図１に示すように、垂直方向に
連結させて使用される。この場合において、限定されるものではないが、図３および図４
に示すオス部１１０Ｍがメス部１１０Ｆに挿入されて（オス部１１０Ｍが屋外側から外観
上見えないようにオス部１１０Ｍにメス部１１０Ｆを重ねて）連結される。この場合にお
いて、この出隅カバー１００の係合部１２０が敷目板２００の嵌合部２１０に係合された
後に、オス部１１０Ｍがメス部１１０Ｆに挿入されて垂直方向に連続する２つ以上のこの
出隅カバー１００が連結される。このように連結された場合、図４の上図における最も右
側の傾斜面１１１４および底面１１１０Ｄと最も左側の傾斜面１１１４とにより、連結さ
れた２つの出隅カバー１００間の溝部１１１０が形成される。
【００３０】
　すなわち、出隅カバー１００の働き幅Ｌにおいては、施工後は下方から上方へ（図４の
上図では左から右へ）、「（上り）傾斜面１１１４、山型部１１２０、細溝部１１２２、
山型部１１２０、（下り）傾斜面１１１４および溝部１１１０」で１組となる模様を８組
備える。上述したように、このような出隅カバー１００とこれらの凹凸模様をそれぞれ位
置合わせして外装材３００が施工されるために、外装材３００の表面（屋外側）にプレス
加工により形成される凹凸模様も、外装材３００の働き幅Ｌにおいては、施工後は下方か
ら上方へ、「（上り）傾斜面３１１４、山型部３１２０、細溝部３１２２、山型部３１２
０、（下り）傾斜面３１１４および溝部３１１０」で１組となる模様を８組備える。なお
、傾斜面１１１４および傾斜面３１１４については、この段落以外で（図面を含めて）上
りと下りとを区別していない。
【００３１】
　そして、この出隅カバー１００は、化粧面部１１０から裏面へ化粧面部１１０を折返部
１５０にて折り返して（略１８０度折り曲げて）、さらに所定の形状を備えた係合部１２
０が（折り曲げ加工等により）形成されている。すなわち、この出隅カバー１００は、化
粧面部１１０とその裏面に形成される係合部１２０とを別部材で形成するのではなく、一
部材で化粧面部１１０と係合部１２０とが形成されている。また、この出隅カバー１００
の化粧面部１１０の裏面（係合部１２０と同じ側）には、胴縁４００（または胴縁４１０
）とこの出隅カバー１００とを（係合部１２０と嵌合部２１０とによる係合に加えて）補
助的に接合するためのタッピングビス等の締結部材の貫通孔１１０Ｈを備えたステー１３
０が（折り曲げ加工等により）形成されている。このように、一部材で出隅カバー１００
を形成するとともに、化粧面部１１０の裏面に係合部１２０および／またはステー１３０
を形成するためには、化粧面部１１０から裏面へ化粧面部１１０を折返部１５０にて折り
返す（略１８０度折り曲げる）必要がある。
【００３２】
　一部材で形成され、かつ、このような形状を備えたこの出隅カバー１００は、１枚の金
属板を、略直角（限定されるものではないが少なくとも折返部１５０における略１８０度
よりも小さい角度）に折り曲げ加工した角部１１４５、および、化粧面部１１０から裏面
へ折り返しされた（略１８０度折り曲げられた）折返部１５０を備える。このように折り
曲げ加工される際において、曲げ位置に柄が存在すると折り曲げにともない金属板にひず
みが発生する。このひずみの発生にともなって金属板はひねったり曲がったりし、不良品
が発生しやすくなるという問題点がある。その一方、コーナー部においても柄の連続性は
維持したいという（相反する）要望がある。
【００３３】
　このため、上述したように（図６に示すように）、第一膨出部１１１１と第二膨出部１
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１１２との間には、第一膨出部１１１１が第二膨出部１１１２以上に、より具体的には、
溝部１１１０の底面１１１０Ｄに略垂直であって底面１１１０Ｄに含まれる箱目地におけ
る端縁１１３０から角部１１４５への辺１１１０Ｍと略平行な平面Ｓにおける、第一膨出
部１１１１の断面線の長さＬ（１）が第二膨出部１１１２の断面線Ｌ（２）の長さ以上に
、形成されている。
【００３４】
　このように、この出隅カバー１００においては、
（Ａ）折り曲げ角度のより大きい端縁１１３０側の第一膨出部１１１１を第二膨出部１１
１２よりも大きいか等しく（断面線Ｌ（２）より長いか等しい断面線Ｌ（１）で）溝部１
１１０の底面１１１０Ｄから溝部１１１０の上端１１１０Ｕ付近へ至らしめて、
（Ｂ）折り曲げ角度のより小さい角部１１４５（ここでは連接角部１１５０）側の第二膨
出部１１１２を第一膨出部１１１１よりも小さいか等しく（断面線Ｌ（１）より短いか等
しい断面線Ｌ（２）で）溝部１１１０の底面１１１０Ｄから溝部１１１０の上端１１１０
Ｕ付近へ至らしめて、
（Ｃ）折り曲げにともない金属板に発生するひずみを抑制するともに、溝部１１１０によ
る柄の連続性（特にコーナー部である略直角部１６０における断面線Ｌ（２）が断面線Ｌ
（１）以下であることに起因した溝部１１１０の連続性を確保）を確保することにより、
相反する要望を実現している。
【００３５】
　すなわち、本発明に係るコーナー部材において、端縁１１３０に比べて角部１１４５の
折曲角度は小さいので金属板に発生するひずみの影響が発生しにくいためにその影響より
も、コーナー部材が備えるコーナー部（ここでは略直角部１６０）における溝部１１１０
により発現する柄の連続性を優先している。
　このような特徴に加えて、図６（Ｄ）に示すように、断面線Ｌ（１）および／または断
面線Ｌ（２）は、上方に凸状または下方に凸状に形成されていることも好ましい。さらに
、この形成される凸状は、一定の曲率ではなく最凸部が断面線の中点になくて底面１１１
０Ｄ側または上端１１１０Ｕ側にずれていても構わない（図６（Ｄ）の太い点線）。
【００３６】
　なお、本実施の形態では溝部１１１０として箱目地について説明したが、これに限定さ
れるものではなく、例えば、底面が円弧状の断面Ｕ字形状の溝部（図示せず）や底面が鋭
角状の断面Ｖ字形状の溝部（図示せず）などであってもよい。
　また、溝部１１１０であっても、本実施の形態の細溝部１１２２のように溝幅および溝
深さが相当に小さい場合には、細溝部１１２２（溝部１１１０）の形状にかかわらず、上
述した特徴を備えなくても、端縁１１３０においても角部１１４５においても（溝幅およ
び溝深さが相当に小さいことに起因して）金属板に発生するひずみの影響は問題とならな
い。
【００３７】
　すなわち、全ての溝部１１１０に上述した特徴を備えている必要はなく、成形時に金属
板に発生するひずみの影響が生じる溝部１１１０に上述した特徴を備えていればよい。
　以上のような構造を備えた出隅カバー１００の製造方法について以下に説明する。
　＜１＞打ち抜き工程
　１枚の金属板を所定の形状に打ち抜く。
　＜２＞模様形成工程
【００３８】
　少なくとも箱目地（限定されるものではないが対向する２つの略平坦な傾斜面１１１４
と１つの略平坦な底面１１１０Ｄとを備え断面が略台形形状に形成されている）を含むと
ともに、端縁１１３０側に第一膨出部１１１１および角部１１４５側に第二膨出部１１１
２を備える溝部１１１０を含む模様をプレス加工で形成する。このとき、第一膨出部１１
１１が第二膨出部１１１２以上であるように溝部１１１０を形成する。より詳しくは、図
６に示すように、溝部１１１０の底面１１１０Ｄに略垂直であって底面１１１０Ｄに含ま
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れる箱目地における端縁１１３０から角部１１４５への辺１１１０Ｍと略平行な平面Ｓに
おける、第一膨出部１１１１の断面線の長さＬ（１）が第二膨出部１１１２の断面線Ｌ（
２）の長さ以上に、溝部１１１０を形成する。このとき、これらの断面線Ｌ（１）および
／または断面線Ｌ（２）は、上方に凸状または下方に凸状に形成されていることも好まし
い。さらに、この形成される凸状は、一定の曲率ではなく最凸部が断面線の中点になくて
底面１１１０Ｄ側または上端１１１０Ｕ側にずれていても構わない。
【００３９】
　＜３＞端縁折り返し工程
　第一膨出部１１１１よりも端縁１１３０にて金属板を裏面に折り返す。
　＜４＞角部形成工程
　角部１１４５で互いに対向する第二膨出部１１１２の中央付近を所定の角度（ここでは
略直角）に折り曲げる。
【００４０】
　なお、本発明に係るコーナー部材の特徴と直接的な関係が低いために上述した製造方法
には示していないが、上述した＜２＞模様形成工程より後に（化粧面１１０の表面に凹凸
模様が形成された後に）、係合部１２０および／またはステー１３０が形成される。
　以上のようにして、プレス加工により表面に凹凸が施された金属板を折曲加工する際に
ひずみが発生し難く不良品の発生を抑制することができ、外装材の長手方向に連続する凹
凸模様に一体化される模様を備えて美観を向上させることのできるコーナー部（出隅部・
入隅部）に使用するコーナー部材（本実施の形態においては出隅カバー１００）およびコ
ーナー部材の製造方法（同じく本実施の形態においては出隅カバー１００の製造方法）を
提供することができる。
【００４１】
　なお、今回開示された実施の形態はすべての点で例示であって制限的なものではないと
考えられるべきである。本発明の範囲は上記した説明ではなくて特許請求の範囲によって
示され、特許請求の範囲と均等の意味および範囲内でのすべての変更が含まれることが意
図される。
【産業上の利用可能性】
【００４２】
　本発明は、コーナー部（出隅部・入隅部）に使用するコーナー部材に好ましく、プレス
加工により表面に凹凸が施された金属板を折曲加工する際にひずみが発生し難く不良品の
発生を抑制することができ、外装材の長手方向に連続する凹凸模様に一体化される模様を
備えて美観を向上させることができる点で特に好ましい。
【符号の説明】
【００４３】
　　１００　出隅カバー
　　　１１０　化粧面部
　　　１２０　係合部
　　２００　敷目板
　　　２１０　嵌合部
　　３００　外装材
　　４００　胴縁
　　５００　コーナー支柱
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