










【表5-2-2　支持方法における係数】

�›�%�§�Ë�y�süÍ�Y	O

�›�%�{���y�süÍ�Y	O

�B���C

��

��

������

����������

������������

������

����������

������������

������

����������

������������

������

����������

������������

������

����������

������������

������

����������

������������

������

����������

������������

������

����������

������������

������

����������

����������

������

����������

����������

������

����������

����������

������

����������

����������

������

����������

����������

������

����������

����������

�¿

����������

����������

�B���C

��

��

������

����������

������������

������

����������

������������

������

����������

������������

������

����������

������������

������

����������

������������

������

����������

������������

������

����������

������������

������

����������

������������

������

����������

������������

������

����������

������������

������

����������

������������

�¿

����������

������������

【表5-2-3　支持方法における係数】
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5-3　サッシ深さ設計

サッシから脱落しないよう、次式でサッシの必要のみ込み深さが求められます。

サッシ深さの計算式
△L＝△X・SF＋△r

△L：必要なサッシ深さ（mm）
△X：たわみによる短辺のズレ（mm）
SF：安全係数（3以上に設定する）
△r：温度差による伸縮量（mm）

δ：最大たわみ（mm）
ｂ：短辺の長さ（mm）
ｒ：たわんだ時の局率半径（mm）

△X＝ｒ
π
180

＜△Xの計算＞

＜△rの計算＞
△r＝3.0×10－5×△T×ｂ/2

※　長辺の場合においても、短辺と同様に計算を行う。
＜計算例＞
計算条件　δ＝40（mm）　ｂ＝800（mm）　 SF（安全係数）は3
　△T（温度差）は30℃

△r＝3.0×10－5×30×800÷2 ＝0.36（mm）
△L＝△X・SF＋△r＝2.46×3＋0.36＝7.71（mm）　
故に、サッシ深さは片側　7.71mm以上必要である

3.0×10－5：プラメタルの線膨張率
△T：温度差

sin－１（ｂ/2ｒ）－（ｂ/2）

ｒ＝
ｂ2＋4δ2

８δ

ｒ＝ ＝2020（mm）
（800）2＋4×（40）2

８×40

△X＝2020 sin－１ － ＝2.46（mm）
3.14
180

800
2

800
２×2020

r

19



サッシから脱落しないよう、次式でサッシの必要のみ込み深さが求められます。

サッシ深さの計算式
△L＝△X・SF＋△r

△L：必要なサッシ深さ（mm）
△X：たわみによる短辺のズレ（mm）
SF：安全係数（3以上に設定する）
△r：温度差による伸縮量（mm）

δ：最大たわみ（mm）
ｂ：短辺の長さ（mm）
ｒ：たわんだ時の局率半径（mm）

△X＝ｒ
π
180

＜△Xの計算＞

＜△rの計算＞
△r＝3.0×10－5×△T×ｂ/2

※　長辺の場合においても、短辺と同様に計算を行う。
＜計算例＞
計算条件　δ＝40（mm）　ｂ＝800（mm）　 SF（安全係数）は3
　△T（温度差）は30℃

△r＝3.0×10－5×30×800÷2 ＝0.36（mm）
△L＝△X・SF＋△r＝2.46×3＋0.36＝7.71（mm）　
故に、サッシ深さは片側　7.71mm以上必要である

3.0×10－5：プラメタルの線膨張率
△T：温度差

sin－１（ｂ/2ｒ）－（ｂ/2）

ｒ＝
ｂ2＋4δ2

８δ

ｒ＝ ＝2020（mm）
（800）2＋4×（40）2

８×40

△X＝2020 sin－１ － ＝2.46（mm）
3.14
180

800
2

800
２×2020

r

6．静荷重試験

6-1　パンチング加工製品の静荷重試験

プラメタル　3mm、4mm製品については、P-21 に示しますパンチングパターン加工が可能です。
各パターンでパンチング加工されたプラメタル　3mm、4mm製品に砂荷重を掛け、最大たわみと
残留たわみを測定した測定結果を表 6-1 に示します。
＜測定方法＞
載荷面積：900×900（mm）
支持条件：四辺固定
最大荷重：360（Kg/ ㎡）
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【表6-1　アルミ樹脂積層複合板　　パンチング加工品�静荷重試験結果】　　　　　　　　（単位：mm）
パンチングパターン 開口率 銘柄 100kg/㎡ 150kg/㎡ 200kg/㎡ 250kg/㎡ 300kg/㎡ 360kg/㎡ 0�kg/㎡残留

A
4Φ×9P
並列

15.5％
プラメタル3mm 12.5 16.0 19.0 22.0 24.0 27.0 6.0
プラメタル4mm 10.0 13.5 16.5 19.5 21.5 24.5 6.5

B
7Φ×21P
40°千鳥

20.8％
プラメタル3mm 9.5 14.0 16.5 19.0 22.0 25.0 4.0
プラメタル4mm 9.0 14.0 16.5 20.0 21.5 24.0 4.0

C
8Φ×12P
60°千鳥

40.2％
プラメタル3mm 13.0 22.0 24.0 27.0 31.0 34.0 11.0
プラメタル4mm 13.0 19.0 22.0 26.0 29.0 32.5 9.0

D
8Φ×20P
45°千鳥

25.1％
プラメタル3mm 10.5 15.5 20.0 22.5 24.5 27.5 7.5
プラメタル4mm 10.5 15.0 18.5 21.5 23.5 25.5 8.5

E
10Φ×15P
60°千鳥

40.3％
プラメタル3mm 12.5 17.5 22.0 24.0 27.0 30.0 12.5
プラメタル4mm 13.0 17.0 20.5 24.0 26.5 29.5 12.5

F
7ロ×18P
並列

18.1％
プラメタル3mm 12.5 17.0 20.5 22.5 25.0 28.0 5.0
プラメタル4mm 11.5 15.5 19.5 22.5 24.5 27.0 6.0

G
10ロ×18P
並列

30.9％
プラメタル3mm 10.0 16.5 19.5 23.5 25.5 29.0 12.5
プラメタル4mm 12.0 18.5 21.5 25.5 28.0 30.5 12.0

H
4Φ×8P
60°千鳥

22.7％
プラメタル3mm 11.0 17.0 20.5 23.5 26.0 29.0 7.0
プラメタル4mm 11.0 17.0 18.5 22.0 24.0 26.0 6.0

I
8Φ×20P
60°千鳥

14.5％
プラメタル3mm 7.0 11.5 15.5 19.0 21.0 23.5 4.5
プラメタル4mm 9.0 13.0 16.0 19.0 19.5 23.0 6.0

J
4Φ×10.5P

並列
13.7％

プラメタル3mm 11.0 15.5 18.5 21.5 23.0 25.0 6.5
プラメタル4mm 10.5 14.0 18.0 20.0 23.0 25.0 7.0

K
4Φ×12P
60°千鳥

10.1％
プラメタル3mm 8.0 12.0 15.5 18.5 19.5 21.5 4.0
プラメタル4mm 8.0 12.5 16.5 18.5 20.5 22.5 5.0

L
7Φ×12P
60°千鳥

30.9％
プラメタル3mm 9.0 15.0 20.0 23.0 26.0 28.0 10.5
プラメタル4mm 9.5 15.0 19.0 22.0 24.0 26.5 10.0

M
5Φ×10P
60°千鳥

22.7％
プラメタル3mm 10.5 15.0 18.0 19.0 22.5 25.0 8.0
プラメタル4mm 9.5 13.5 17.5 20.5 23.5 25.5 6.5

N
7ロ×15P
並列

21.8％
プラメタル3mm 8.5 14.0 18.5 21.0 23.0 26.0 7.5
プラメタル4mm 10.0 15.0 19.5 23.0 25.0 27.5 8.0

参
　
　
考
　
　
値

プラメタル 無孔板 3mm 7.5 11.5 14.0 16.5 18.5 21.0 5.5
プラメタル 無孔板 4mm 7.5 11.0 13.0 15.5 17.0 19.0 3.0

プラメタルFR302 無孔板 3mm 8.0 13.0 16.0 17.0 19.0 20.0 2.0
プラメタルFR305-SIGN 無孔板 3mm 6.0 7.5 9.0 11.5 12.5 13.5 1.5
プラメタルFRW405 無孔板

4mm 6.0 7.0 10.0 12.0 13.0 14.0 0.0
プラメタルFRC405
アートパネル 無孔板 2mm 16.0 21.5 24.0 28.0 31.5 34.5 6.0

カラーアートパネル 無孔板 3mm 11.0 14.5 18.5 20.5 22.5 24.5 3.5
ハイエースバン 無孔板 4mm 8.0 11.0 13.5 16.0 18.0 20.0 2.0
かまちえーす 無孔板 5mm 8.0 10.5 13.0 16.0 17.5 20.0 2.0
ハイエースバン 無孔板 12mm 4.0 6.0 7.5 9.0 10.5 12.0 0.5

DP 18mm 2.0 3.0 4.0 5.5 6.0 7.0 0.5
かまちえーすW+ 無孔板 6mm 7.5 9.5 12.0 14.5 15.5 16.5 0.0
アルミ2mm 無孔板 4.0 7.0 8.5 10.0 10.5 12.0 1.0

上記の数値は測定値であり、保証値ではありません。
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複合板

技術資料

名古屋市中区錦3丁目4番6号 桜通大津第一生命ビル9階

大阪市北区西天満2-4-4堂島関電ビル 6F

東京都千代田区内神田2-3-9MECビル 4F

052-961-1795 052-961-1796

パンチング標準加工パターン

■Type：A
■形状：4Φ×9P　並列
■開口率：15.5％

■Type：B
■形状：7Φ×21P�40°千鳥
■開口率：20.8％

■Type：C
■形状：8Φ×12P�60°千鳥
■開口率：40.2％

■Type：D
■形状：8Φ×20P�45°千鳥
■開口率：25.1％

■Type：E
■形状：10Φ×15P�60°千鳥
■開口率：40.3％

■Type：F
■形状：7ロ×18P　並列
■開口率：18.1％

■Type：G
■形状：10ロ×18P　並列
■開口率：30.9％

■Type：H
■形状：4Φ×8P�60°千鳥
■開口率：22.7％

■Type：I
■形状：8Φ×20P�60°千鳥
■開口率：14.5％

■Type：J
■形状：4Φ×10.5P　並列
■開口率：13.7％

■Type：K
■形状：4Φ×12P�60°千鳥
■開口率：10.1％

■Type：L
■形状：7Φ×12P�60°千鳥
■開口率：30.9％

■Type：M
■形状：5Φ×10P�60°千鳥
■開口率：22.7％

■Type：N
■形状：7ロ×15P　並列
■開口率：21.8％

※プラメタル　3mm、4mm製品は上記の14パターンのパンチング加工が可能です。
※タイプB、C、E、F、H、I、J、K、L、Mは90°振りパターン使いが可能です。（縦横のピッチが異なるため90°振りが可能）
※タイプA、D、G、Nは0°と90°振りパターンは変わりません。
※上図の図示は、0°を示します。
※上記の標準パターンは当社のHP上で原寸にてプリントアウトが可能です。（URL　http://www.plametal.co.jp）


