
1 「ノーブルライト」取扱い上のご注意

（1）「ノーブルライト」KNの切断部などの鋭利な部分がありますので取扱いに当

たっては、すり傷・きり傷にご注意ください。

（2）「ノーブルライト」KNは重量がありますので、運搬時滑らせたり落下させて、

手や足を怪我しないようご注意ください。また人力での運搬時は、水平に持

たないで、垂直にもって運んでください。落下させないように注意し、特に、

角部には衝撃を与えない様に配慮してください。

（3）「ノーブルライト」KNの加熱加工時の板温度は高温の為、火傷をしないよう

ご注意ください。

（4）「ノーブルライト」KNの加工時に発生する粉塵は微細な為、眼に入れたり吸

引したりしないようご注意ください。

作業時に発生する上記問題に対処する為、滑り止め付き手袋・安全靴・防塵マス

ク・安全眼鏡また必要に応じて耳栓を着用してください。また、粉塵を発生する

作業場所には適切な局所排気設備、集塵設備等を設置してください。
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1-1 安全衛生上の注意

（1）「ノーブルライト」KNは火源を離すと自然に消火し燃焼は広がりませんが、

可燃物ですので、火気にはご注意ください。

（2）燃焼すると不完全燃焼により一酸化炭素等の有毒ガスを発生することがあり

ますので、ご注意ください。

（3）消火は水、泡消火剤、粉末消火剤等の一般の消火方法で消火できます。

1-2 燃焼に関する注意

（1）「ノーブルライト」KNの保管は直射日光を避け、火気のない、温湿度の高く

ない屋内で保管してください。

（2）平置きの場合は必ず下になる程大きい寸法のものにし、堅固な台の上に保管

してください。立て置きの場合は約10°傾斜させた仕切り板を作り長辺を下

にし曲がらないように板全体を隙間なく立て掛ける等、反りの発生の無いよ

うにして保管してください。

1-3 保管に関する注意



〔平置きの場合〕

〔立て置きの場合〕
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『廃棄物の処理及び清掃に関する法律』および各自治体の条例に従って処理してく

ださい。また、公認の産業廃棄物処理業者もしくは地方公共団体に委託して処理

してください。

1-4 廃棄方法について

（1）「ノーブルライト」KNの加工前には、表面の保護紙を剥がし、表裏の確認と

共に、キズ・凹凸・異物等を今一度お確かめください。

（2）２枚以上の「ノーブルライト」KNを同一箇所で使用する場合は、色合わせに

充分配慮のうえ板を選定してください。

（3）「ノーブルライト」の加工品はできるだけ滑らかな形状とし、手等ケガをしな

い様に凸部には面をとってください。

（4）「ノーブルライト」は温度変化による板の伸縮がありますので、施工時には必

ず目地をとる等、伸縮を考慮したクリアランスを確保してください。

1-5 その他

（反り）

（反り）
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2 加工

（1）加工開始前の注意
［表面検査の実施］

1「ノーブルライト」KNの加工前には、表面の保護紙を剥がし、表裏の確認と

共に、キズ・凹凸・異物等を今一度お確かめください。

2２枚以上の「ノーブルライト」KNを同一箇所で使用する場合は、色合わせに

充分配慮のうえ板を選定してください。

3以上の検査は充分明るい場所で行ってください。但し、直射日光下では逆に

見えにくい場所がありますのでご注意ください。

［取扱い時のカケ・ワレ防止］

1人力での運搬時は、水平に持たずに垂直にもって運んでください。

2落下させないように注意し、特に端部には衝撃を与えないようにしてくださ

い。大きな衝撃を加えると割れることがあります。

（2）加工時の注意
1「ノーブルライト」KNの表面上や作業台のゴミはきれいに取り除いてくださ

い。「ノーブルライト」にキズがつくことがあります。

2「ノーブルライト」KNの表面をこすったり、ずらしたりしないようにしてく

ださい。「ノーブルライト」にキズがつくことがあります。

3「ノーブルライト」の加工品は切断面などの鋭利な部分で怪我をしないよう

に面取り、研磨加工等により滑らかに仕上げてください。

4「ノーブルライト」を現場で切断する場合はしっかり固定し、ルーター、ト

リマー等を使用して切断し、カケ、ワレに注意してください。

2-1 加工上の一般的注意

加工にあたっては各工具類の特性を十分にご理解いただき、適切な保護具を着用

して、安全な作業を行ってください。

（1）加工に適した工具類
「ノーブルライト」KNは木工用電動工具で加工できます。但し、刃物は超硬

刃の使用が適しています。刃物の切れ味の不良は、外観を損ねるだけでなく、

強度低下の原因ともなりますので、十分注意してください。

2-2 機械加工



工具�

丸鋸�
・ランニングソー�
・バネルソー�
・昇降盤�
・ハンドソー�

ルーター�

トリマー�

電動ドリル�
�

電動カンナ�

ベルトサンダー�

オービタルサンダー�

電動ポリッシャー�

加工の種類�

直線切断�

直線切断�
曲線切断�
切り抜き�
面取り�

トリミング�
面取り�

穴あけ�

エッジ面仕上げ�

粗仕上げ�

粗・中仕上げ�
最終仕上げ�

光沢仕上げ�

条件（実施例）�

・鋸歯：超硬刃チップソー��
・丸鋸外径：255～305mm｠�
・歯厚：2.5～3.5mm�
・歯数：80～100�
・回転数：4000～6000rpm�
・送り速度：2～4m/min

・ビット：木工用��
・軸径：8.12mm�
・回転数：22000～24000rpm�
・送り速度：0.5～2.0m/min

・ビット: 木工用��
・軸径: 6mm�
・回転数: 23000～30000rpm�
・送り速度: 0.5～2.0m/min

コンパウンド使用�

・回転数: 9800～12000rpm��
・サンドペーパー:��
　粗仕上げ : ＃120～＃180�
　中仕上げ : ＃240～＃320��
　最終仕上げ: ＃400～＃800

・サンドペ－パー: ＃60～＃120

備考�

※鋸刃は、人工大理石専用としてご使用されることをお勧めします。�

・カンナ歯: 超硬カンナ歯��
・回転数:12000～16000rpm�
・送り速度: 0.5～2.0m/min

�

・ドリル: 金属用ストレートドリル��
・回転数:400～700rpm�
・送り速度: 0.02～0.05mm/rev

・板面上より鋸歯が5～10mm程
度出るようにセットしてください。�

・切断時板の固定が不安定です 
と、切断部にカケが入ることが
ありますのでしっかりと固定して
ください。�
・切断時の切り終わりに欠けるこ
とがありますので、確実に固定し
てください。尚、粘着テープを貼
ったり、端部にノーブルライトの
切れ端を押し当てて切断すると
欠け防止に有効です。�

板が動かないようにしっかり固定
してください。�
下側に当て板を使用すると突き
抜け時のカケが防げます。�

・切断面がきれいに仕上がる�
・直線・曲線の切断にも使用可能�
・ガイド、テンプレートを使用してく
ださい。�

・切断面がきれいに仕上がる�
・直線・曲線の切断にも使用可能�
・ガイド、テンプレートを使用してく
ださい。�

5�



6�

「ノーブルライト」KNは板全体を成形可能な温度（140～150℃）まで均一に加熱

できる装置を使用し、二次元の形状に加熱曲げ加工ができます。

このような加熱装置の例として熱風循環式の加熱炉があります。

ただし棒ヒーター使用による加熱曲げ加工はできませんのでご注意ください。

（1）曲げ加工条件の目安と注意事項
［曲げ加工条件の目安］（熱風循環式加熱炉使用の場合）

［注意事項］

1最小曲げR（外R）は銘柄、色調により多少異なります。端材を利用して事前に

お確かめください。

2加熱時間は加熱炉の種類により異なりますので、必ず事前にお確かめください。

3加熱による板の収縮（1～2％）を見込んで板取りしてください。

4所定の加熱時間になったら、材料を取り出して、速やかに型に入れて曲げてく

ださい。

5材料温度が低い状態、また高すぎる状態で曲げると、クラック、白化を起こし

ますので適正温度範囲に均一に加熱してください。

6長時間加熱すると、材料が変色することがありますので、ご注意ください。

7材料の温度が60～70℃になるまで型に入れたまま徐冷して下さい。

8加熱曲げ加工された材料の表面は、加熱前の状態とは多少異なる事があります。

2-3 曲げ加工

項目� 単位� 「ノーブルライト」KN

板厚 mm 6 10 12�

板温度 ℃  140～150�

加熱炉温度の例 ℃  160～170�

上記温度の場合の加熱時間の目安 分 10～15 20～25 20～25�

最小曲げR（外R） mm 40～50 80～100 90～100



＊木型が一般ですが、金属型、樹脂型を使用することもあります。木型の場合、

型の表面をネル等で覆うことで、きれいな表面の成形品が得られます。

（2）曲げ加工方法の例

〔オス型、メス型の利用〕

型押し

ネル

〔オス型の利用〕

パイプ

型押し

ネル

ネル

〔メス型の利用〕

「ノーブルライト」

クランプ締付
でもよい

重し

ネル

「ノーブルライト」

「ノーブルライト」

7�

ストッパー
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「ノーブルライト」KNの接着には下表の接着剤を参考にしてください。接着条件

や使用環境により接着加工品の性能、耐久性が大幅に変わることがありますので、

接着剤や接着条件の選定にあたっては、事前にテストすることをお勧めします。

（1）接着剤
［「ノーブルライト」KN用接着剤例］

1「ノーブルライト」KN の接着面はエタノールで脱脂、清掃してください。

2「ノーブルライト」KNの光沢面を接着する場合は接着面をサンドペーパーで軽

くあらして下さい。

［接着時のその他の注意ー「ノーブルライト」KN］

1金属と接着する場合は、金属の表面をサンドペーパー（＃100）であらし、プラ

イマーを塗布すると接着力があがります。

2「ノーブルライト」KNのホワイト、みかげアイボリー等色調の淡い材料（6mm）

は異種材との接着時に下地の色及び接着剤の塗むらが透ける場合がありますの

で、事前にサンプルを作成して確かめてください。

3各種接着剤の使用方法及び取扱い上の注意事項は、それぞれ接着剤メーカーの

使用説明書に従ってください。

2-4 接着加工

組み合せ� 接着剤� 種類� メーカー� 備考�

「ノーブルライト」KN�
×�

金属・無機材�

G10Z�
G17Z

G78Z、�
GK100Z

エフレックス�
（プライマー＃25）�

PM100�
PM300�
（プライマーMP1000）�
スーパーX8008

PM200�
（プライマーMP1000）�

エフレックス�
（プライマー＃25）�

PM100�
PM300�
（プライマーMP1000）�
PM165R

PM200�
（プライマーMP1000）�

変性シリコーン系�
�
�
変性エポキシ系�

変性エポキシ系�

変性エポキシ系�

変性シリコーン系�

変性エポキシ系�

変性エポキシ系�

クロロプレンゴム系�

クロロプレンゴム系�

アクリル系� クラレ�

コニシ�

コニシ�

セメダイン�

セメダイン�

セメダイン�

コニシ�

コニシ�

セメダイン�

「ノーブルライト」KN�
×�

「ノーブルライト」KN

「ノーブルライト」KN�
×�
木質材�

「ノーブルライト」用�
ボンド�

・一液溶剤型�
・現場接着用�

・一液溶剤型�
・小物接着用�

・弾性接着剤�

・両面テープ併用型�
・弾性接着剤�

・弾性接着剤�
・PM300は瞬間接着剤併用�
�
・ノンプライマー弾性接着剤�

・弾性接着剤�

・両面テープ併用型�
・弾性接着剤�

・弾性接着剤�
・PM300は瞬間接着剤併用�
�
・ノンプライマー弾性接着剤�

・「ノーブルライト」KN専用接
着剤�
・板の色調に対応した接着剤
があり継ぎ目がほとんど目立
たない接着が可能です。�

Honda
タイプライターテキスト
※ボンド＝シーム剤

Honda
長方形



（2）接着加工方法
次の例を参考にして実際の作業環境、接着剤の種類、接着剤加工品の使用条件

等に適した方法を採用してください。

［他の素材との接着］
■準備

1「ノーブルライト」の接着面をエタノールで拭いてください。

2他の素材の接着面も埃や油分の汚れを取り除いて下さい。合板等の場合には水

分が多いと反りの原因になりますので、乾燥した材料を使用してください。

3接着剤は、組み合わせ表を参考にして素材に適した物を選定して下さい。

■接着

1接着剤は素材面または「ノーブルライト」のどちらかの面に接着剤を塗布しま

す。（但し、クロロプレンゴム系接着剤の場合は両面塗布してください。）

木質の基材では、基材の「すいこみ」がありますので、塗布量には注意してく

ださい。

金属と接着する場合は、表面をサンドペーパー（＃100）であらし、プライマー

を塗布すると接着力が上がります。

2接着後必要に応じて、重しやクランプ等で圧着して下さい。

3接着品の移動は接着剤の硬化が完了した後に行って下さい。

9�



［「ノーブルライト」どうしの接着］
「ノーブルライト」どうしの接着には専用接着剤「ノーブルライト」用ボンドを使

用します。「ノーブルライト」用ボンドを使用しますと「ノーブルライト」どうし

の継き目が分かりにくくなります。以下に「ノーブルライト」2点の突き合わせ接

着について作業手順の例を説明します。

［「ノーブルライト」用ボンドによる接着の手順］
■準備

1接着する材料を並べ、色違いのない様にしてください。

2接着面はカケ等のない平滑な面に仕上げて下さい。粗面のまま接着しますと継

ぎ目が目立ちやすくなります。

3接着面の汚れはエタノールで拭き取ってください。

4平滑な作業台上に、接着部分の下の作業台にセロハンテープを貼り、作業台と

「ノーブルライト」が接着しないようにします。その上に「ノーブルライト」を

置き表面のレベルを合わせます。合わない場合は下にスぺーサーを入れ調整し

て下さい。

5接着線の盛り上がった「ノーブルライト」用ボンドを除去する為に、あらかじ

め「ノーブルライト」の表面にマスキングテープ（ポリエステルテープ等）を

貼ります。

6接着部の隙間を3mmあけて片方の「ノーブルライト」をあらかじめクランプで

固定しておきます。

固定クランプ
端部より約1mm離して
マスキングテープを貼る 重し

作業台セロハンテープ

「ノーブルライト」

10�



■接着

1接着剤を、すき間に気泡が残らないように注入します。（気泡が残ると、強度低

下や、仕上りが悪くなります。）

2固定していない方の「ノーブルライト」を押し当てて圧着し、重しを乗せて

「ノーブルライト」用ボンドが硬化するまで固定してください。圧着が強すぎる

と接着剤がはみ出して接着力が弱くなります。

3接着剤が硬化したら、トリマーで盛り上がった接着剤を削り取ります。

4残りはスクレーパー等で剥がし取り、サンドペーパーで研磨して仕上げます。

仕上げ方法は2-5項を参照してください。

■その他

上記クランプ・重し方法の他に、コマ（木片又は「ノーブルライト」KN）をホッ

トメルトで仮止めして、クランプで圧着する方法もあります。

コマ

ホットメルト

コマ

作業台

クランプ

「ノーブルライト」

11
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仕上げは研磨によっておこないます。加工中についたスリキズ等は研磨すること

により容易に補修することができます。仕上げ方法には手による研磨と機械研磨

があります。加工品に応じてそれぞれに適した仕上げ方法を選んでください。下

記に一般的な仕上げ方法について記載します。

＊1 スコッチブライト中仕上げ用　（住友3M）

ケンマロン＃400 （三共理化学）等

＊2 ピカール金属磨き　（日本磨料工業）、

ユニコンFMC （石原薬品）等

［注意］

1粗仕上げ、中仕上げが充分でないと光沢むらが生じ易く、こまめにペーパー

番手を上げて研磨すると美しい面が得られます。

2一部分のみ研磨するとくぼみが生じがちですので、周辺も研磨してください。

3部分的に研磨された表面は、元の面と全く同じにはなりにくく、微妙な艶の

違いを生じます。その為、中仕上げ、最終仕上げはできるだけ広い範囲で

おこなってください。

2-5 仕上げ

艶消し面� 光沢面�

同左�サンドぺ－パー＃120～＃180で研磨し刃物痕あ
るいはひっかき傷を除去してください。�

サンドペーパー＃240～＃1200と順次目の細か
いもので研磨してください。�

サンドペーパー＃240～＃320と順次目の細かい
もので研磨してください。�

研磨剤（＊2）をネル布につけて磨き上げてくださ
い。または、研磨剤を電動ポリッシャーにつけて
全体を研磨してください。�

サンドペーパー＃400またはナイロンタワシで（＊1）
かるく擦りながら全体の艶を整えてください。�
必要な場合はサンドペーパー＃600～＃800で仕
上げてください。�

粗仕上げ�

中仕上げ�

最終仕上げ�



チリをとると積層部が目立ちません。

木材等異質材との組合わせも考えられます。

下側に厚板を接着する場合

アールのついた板を接着したバックガード

前面に前ダレ接着する場合

薄板の場合はコーナーに補強材を入れて下さい。

目地をとって積層部をかくすと、積層部が目立ち
ません。モールディングを入れるときれいに仕上
がります。

「ノーブルライト」用
ボンド

「ノーブルライト」用ボンドを使って、厚みのある
半円を作る方法

「ノーブルライト」用ボンドを使って、厚みのある
ユニークな形状の前ダレを作る。

「ノーブルライト」用
ボンド

N°

接着剤

「ノーブルライト」用ボンド

接着剤

「ノーブルライト」用
ボンド

「ノーブルライト」用
ボンド

「ノーブルライト」用
ボンド

接着剤

「ノーブルライト」用
ボンド
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バックガードの基本的な取付け方法

「ノーブルライト」用
ボンド

シリコーンコーキング

（1）「ノーブルライト」KNの加工例

2-6 各種前ダレ、バックガードの加工例

「ノーブルライト」用
ボンド

モールディング



「ノーブルライト」
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継ぎ目 継ぎ目

3 施工

「ノーブルライト」の施工に当たっては、以下の事に注意してください。

（1）キッチンカウンターには「ノーブルライト」KNの10mm以上の板をご使用く

ださい。その他のカウンター類は目的に応じ板厚を選んでください。

（2）キッチンカウンターや過酷な使用をされるカウンター類には艶消面をご使用

ください。

（3）「ノーブルライト」KNの板厚の薄いものをご使用の場合は強度確保のため下

地には充分な補強を施して下さい。

（1）カウンターの固定
カウンターを固定する場合は、「ノーブルライト」への直接のネジ止めは避け

て合板等下地材を接着し、これにネジ止めしてください。

（2）L字型カウンターの継ぎ方
・L字カウンターの継ぎ目は、直角のつけ継ぎまたはJ字型継ぎとしてください。

・継ぎ目部の下には、充分な厚みの合板による補強や金属の治具によるサポ

ートを取り付けて下さい。

3-1 カウンターの一般的施工方法



壁

柱

10R以上 10R以上
10R以上

突出し寸法
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（3）切り欠き部のクラック防止
「ノーブルライト」に切り欠きをする場合は、クラック防止の為に入り隅部

は10mmR以上とり、切断面は刃物跡が残らない様にサンドペーパー等で仕上

げてください。Rが小さすぎるとコーナー部を起点にしてクラックが入ること

があります。

（4）突出し寸法
「ノーブルライト」KNを片側支持で突き出して使用する場合の突出し寸法

は、10mm厚で100mm以下、12mm厚で150mm以下として下さい。150mm以

上の突出し寸法の場合は、下からの支持（サポート）が必要となります。



80mm以上

50mm以上

3mmR以上

開口部エッジ

20mmR以上とる

（拡大図）

3mmR以上

「ノーブルライト」KN10mm以上

シリコーンコーキング又はパッキン

ステンレスシンク

「ノーブルライト」KN10mm以上

取付金具合板9～12mm

合板9～12mm ウレタン注入

シリコーンコーキング又はパッキン

ステンレスシンク

継
ぎ
目
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「ノーブルライト」KNの10mm以上の板をご使用ください。

（1）キッチンカウンターの切り抜き
1カウンターの切り抜き部分（レンジ、及びシンク等の穴）は、強度確保の

為に継ぎ目から80mm、端から50mm以上離してください。

2切り抜き部分のクラック防止として、コーナー部は20mmR以上とってくだ

さい。又、開口部エッジは、さらに3mmR以上の面取りをし、刃物跡が残

らないように＃180以上のサンドペーパーで滑らかに仕上げてください。

＊切り抜き、面取りには、ルータ－、トリマーを使用してください。

（2）シンクの取付け例

3-2 キッチンカウンターの一般的な施工方法
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（4）レベル出し
●キッチンキャビネットの上端レベルは、キッチン全体で3mm以内に入るように

してください。また、クックトップやシンクの開口部周辺のレベルは、1mm以内

に入るようにしてください。

（5）裏打ち合板
●キッチンカウンターの全面裏打ちは、調理器具の

熱を蓄積しやすく「ノーブルライト」と裏打材の膨

張率の違いによって反りを生じる事があるため、お

勧めしておりません。桟を使って補強を行ってくだ

さい。

●キッチンカウンターのキャビネットへの取付けは、

300～400mmピッチのシリコーン系接着剤の点付け

で行ってください。

「ノーブルライト」

開口部

シリコーン接着剤 300～400mmピッチ

（3）調理器具の取付け例
・調理器具の切り抜き穴は全周、切り口から25～75mmの範囲でさん木で支持して

ください。

・調理器具の切り抜き穴にはアルミテープを図の様に貼ってください。

注：調理器具は「ノーブルライト」の切り抜き開口部の中心に置き、「ノーブルラ

イト」に接触させないでください。

●ガス調理機器の場合 ●200V電気調理機器の場合
・ハロゲンヒーターやIHヒーター等の200v電気クッ

カーを使用する場合は、カウンターのヒーターの

熱による温度上昇を抑えるために、下図の様に断

熱材を使用して下さい。
「ノーブルライト」

アルミテープ

調理器具

3mm以上あける
25～75mm

さん木

クッカー用
開口部

防水テープ＆
ガラス繊維断熱材
(フランジの下に取付)

「ノーブルライト」
ガラス断熱材

防水テープ
シリコーンコーキング

電気調理機



（6）熱による伸縮対策
カウンター両端が壁に接するような場合は、板の伸縮を見込んで、壁とカウンタ

ーの間にクリアランスをとり、シリコーンコーキング等の弾性のある目地をとっ

てください。「ノーブルライト」の熱による伸縮性（△L）は、次式により求めら

れます。

［計算例］

バックアップ材
壁仕上材

シリコーンコーキング

クリアランス

シリコーンコーキング クリアランス

バックアップ材

壁
下地材

クリアランス

「ノーブルライト」
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＊目地幅は、熱による伸縮を見込んで、3mm以上としてください。

（詳細目地幅は3-2（6）の計算例を参考に、板の長さ、線膨張係数、温度差によ
り計算ください）

455mm以下
間柱
胴縁

目地
幅木

目地

シリコーン目地

金属目地

底目地（化粧テープ）

相ジャクリ加工

「ノーブルライト」 「ノーブルライト」

「ノーブルライト」 「ノーブルライト」

耐水合板

耐水合板

耐水合板 耐水合板

耐水合板

注）板厚の薄い場合は適しません。

「ノーブルライト」

455mm以下

455mm以下

455mm以下

19

（1）標準的な施工例（参考）

1間柱、胴縁の間隔は455mm以下とし、下地材として耐水合板、フレキシブルボ

ード等のボード類を貼ってください。

2下地材は継ぎ目の段差やクギ、ビスの頭出のないように平滑に貼ってください。

3「ノーブルライト」は温度差による板の伸縮がありますので、必ず目地を取り、

直接つき合わせて使用するのは避けてください。

（2）目地部の処理例

3-3 壁面の一般的な施工方法

下地材



〔入り隅の例〕

耐水合板

シーリング材
「ノーブルライト」

「ノーブルライト」

〔出隅の例〕

シーリング材

シーリング材

「ノーブルライト」

耐水合板

シーリング材

耐水合板「ノーブルライト」用
ボンドにより接着する

シーリング バックアップ材

胴縁

「ノーブルライト」KN

床

天井

（3）壁面の出隅、入り隅のシーリング例

20�

（4）天井、床のシーリング例

（5）施工上の注意
［モルタルあるいはコンクリート下地の新設工事の場合］

・直接下地を接着する場合は、最低一週間以上の養生期間を取り、下地を充分乾燥させてください。

・表面は金ゴテ仕上げとし、できるだけ凹凸の少ない仕上げにしてください。また、表面の汚れ、ホコリ、レ

イタンス、油分等はブラシやアルコールを使って除去してください。

【注意】

工期の関係で充分な養生期間が取れない場合は、吸湿による反りを防ぐために木材やアルミフレームで胴縁

を組み、それに耐水合板やプラスターボードを固定して、下地を作って下さい。
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プライマー�

相手材�「ノーブルライト」�
組合せ� シーリング材�

◇シーラント4588�
◆トスシール381

◇シーラント4588（オキシム系、防カビ用、プライマーT、MT、AQ-1）�
　メーカー：信越化学工業（株）�
◆トスシール381（オキシム系、防カビ用、プライマーYP9341、トスプライムC、D）�
　メーカー：GE東芝シリコーン（株）�

◇プライマーT�
◆YP9341

◇プライマーT�
◆YP9341

◇プライマーMT�
◆トスプライムC

◇プライマーAQ-1�
◆トスプライムD

◇プライマーAQ-1�
◆トスプライムD

◇プライマーMT�
◆トスプライムD

「ノーブルライト」KN�
×�

「ノーブルライト」KN

「ノーブルライト」KN�
×�
木材�

「ノーブルライト」KN�
×�

ステンレス�

「ノーブルライト」KN�
×�

ストレート�

「ノーブルライト」KN�
×�

磁器タイル�

（1）「ノーブルライト」に適したシーリング材
「ノーブルライト」には下記のシーリング材が適しています。

（2）作業手順の例
1目地部周辺の「ノーブルライト」面に、マスキング（紙テープで可）を貼り

ます。

2プライマーを塗布します。

3シーリング材を充填します。目地が深い場合はバックアップ材を挿入してく

ださい。

4ヘラ等で表面の仕上げを行います。

5仕上げ後直ちにマスキングテープを除去します。

3-4 シーリング材



「ノーブルライト」用ボンド
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4 メンテナンス

「ノーブルライト」は高い耐熱性、耐衝撃性、耐久性を備え、均質、無孔質素材で

すから、剥離、汚れの染み込みの心配もなく、極めて簡単なお手入れで、長く美

しさを保つことができます。

普通の汚れは、スポンジや布巾での水拭き、または台所用中性洗剤をつけて拭き

取ってください。

万一、タバコの焼け焦げ、調味料等の頑固な汚れがついた場合には、エタノール、

ナイロンタワシ、スコッチブライトまたはスポンジにクレンザーをつけて拭き取

ってください。

表面にキズがついた場合には、サンドペーパー（＃180～＃400）またはナイロン

タワシ、スコッチブライトで除去してください。光沢面の修正方法は2-5項の仕上

げ方法を参照ください。

4-1 日常の手入れ

熱い鍋を直接置きますと、修正が難しい損傷を受ける場合があります。必ず鍋敷

をご使用ください。

まな板がわりに使いますと包丁でキズがつきますので、このような使用は避けて

ください。

過度の衝撃や荷重を加えないでください。

金属タワシ等で表面を擦らないでください。

以上の点に注意していただければ、当初の美しさを保つことができます。

4-2 使用時のお願い

（1）カケの補修例
1カケた部分を完全なかたちで回収してください。

2接着面をエタノールで綺麗に拭いた後、「ノーブルライト」用ボンドで接着

してください。

3接着時、接着剤が接着面全周に溢れ出ていることを確かめてください。

4接着剤が硬化後、余分な接着剤を除去し、面取りおよび研摩仕上げをしてく

ださい。

4-3 カケ、クラックの補修



除去した部分より
2～3mm長く

「ノーブルライト」用
ボンド

クラック部を除去する

トモ材

23�

（2）クラックの補修例
衝撃、過度の熱や外力の繰り返しが板に加わるとクラックが

入ることがあります。先ずその原因を取り除いてください。

トモ材による埋め込み法

〈例1〉

1損傷部分をその形状に応じ、丸い穴やコーナーを丸くし

た形状に取り除きます(A図)

2切り抜きなどから、色の合った「ノーブルライト」の端

材を使い、トモ材を作成します。

3切り抜いた形状に合わせて、トモ材を作成します。

この時、トモ材の大きさは取り除いた形状の大きさより

1～1.5mm大きくしてください。(B図)

4補修部分の裏側は、接着剤が流れ出ないようにテ－プを

貼ります。この時テープの糊面が接着剤に触れないよう

C図のように貼ってください。

5「ノーブルライト」用ボンドを注入し、トモ材を埋め込

みます。

この時、接着剤がトモ材の全周に溢れ出ていることを確

認してください。(C図)

6接着剤が充分に硬化してから、トモ材のはみ出ている部

分と接着剤の盛り上がった部分をベルトサンダーやトリ

マーで削り落とし通常の方法で仕上げます。

〈例2〉

1クラックの部分を下地材を残して、ルーターでスムーズに取り除いてくださ

い。

2色のあった同じ板厚のトモ材で、埋め込み部材を作ってください。

3接着面をエタノールで綺麗に拭いた後、「ノーブルライト」用ボンドで接着し

てください。

4接着時、接着剤が接着面全周に溢れ出ていることを確かめてください。

5接着剤が硬化後、余分な接着剤を除去し、面取りおよび研摩仕上げをしてく

ださい。

A図

B図

C図

クラック

トモ材

トモ材 はみ出た
「ノーブルライト」用ボンド

0.5～1.0mm

テープ
2枚のテープの糊面同士を
張り合わせる。
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