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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
表面側から順に、（Ａ）表面保護層、（Ｂ）透明樹脂層、（Ｃ）透明樹脂フィルムの層、
（Ｄ）印刷層、及び（Ｅ）樹脂フィルムの層を有し；
上記（Ｂ）透明樹脂層は、その上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層側の面に、エンボス形状
を有し；
上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層は、層全体がエンボス形状であり；
上記（Ｄ）印刷層は、高輝度顔料を含み；
上記（Ｄ）印刷層は、層全体がエンボス形状であり；
上記（Ｅ）樹脂フィルムの層は、その上記（Ｄ）印刷層側の面に、エンボス形状を有する
；
化粧シート。
 
【請求項２】
上記（Ｂ）透明樹脂層の上記（Ａ）表面保護層側の面が平滑である請求項１に記載の化粧
シート。
 
【請求項３】
上記（Ｂ）透明樹脂層が、非結晶性又は低結晶性芳香族ポリエステル系樹脂を用いて形成
される層である請求項１又は２に記載の化粧シート。
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【請求項４】
上記（Ｂ）透明樹脂層の厚みが、２０～２５０μｍである請求項１～３の何れか１項に記
載の化粧シート。
 
【請求項５】
上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層の厚みが６０μｍ以上（但し、６０μｍを除く）である
請求項１～４の何れか１項に記載の化粧シート。
 
【請求項６】
エンボス形状が上記（Ｅ）樹脂フィルムの層の背面側の面に及んでいない請求項１～５の
何れか１項に記載の化粧シート。
 
【請求項７】
下記特性（１）、及び（２）を有する請求項１～６の何れか１項に記載の化粧シート。
（１）照度６００ルクスの環境下において、国立印刷局のきょう雑物測定図表の上に化粧
シートを置き、上記図表の下から照度１万７０００ルクスで照らしたとき、上記図表の５
ｍｍ２の大きさの図形が、目視で判別できる。
（２）照度５００ルクスの環境下において、ＪＩＳ　Ｌ０８０５：２００５に規定される
汚染用グレースケールの上に化粧シートを置いたとき、色票４－５号の色差が目視で判別
できない。
 
【請求項８】
請求項１～７の何れか１項に記載の化粧シートを含む物品。
 
【請求項９】
タッチパネルの組み込まれた物品であって、請求項１～７の何れか１項に記載の化粧シー
トを含み、ここで上記化粧シートが上記タッチパネルを覆うように配置されている上記物
品。
 
【請求項１０】
請求項１～７の何れか１項に記載の化粧シートの製造方法であって、
（１）上記（Ｅ）樹脂フィルムの一方の面の上に、上記高輝度顔料を含む印刷インキを用
いて、上記（Ｄ）印刷層を形成する工程；
（２）上記工程（１）で得た積層体の上記（Ｄ）印刷層側の面の上に、上記（Ｃ）透明樹
脂フィルムを積層する工程；
（３）エンボスロールと受けロールとで押圧する機構を備えたエンボス装置を使用し、上
記工程（２）で得た積層体を、回転するエンボスロールと受けロールとの間に、その上記
（Ｃ）透明樹脂フィルムの層側の面が上記エンボスロール側となるように、供給投入し、
押圧する工程；
（４）上記工程（３）で得た積層体の上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層側の面の上に、透
明樹脂を溶融押出し、上記（Ｂ）透明樹脂層を形成する工程；及び、
（５）上記工程（４）で得た積層体の上記（Ｂ）透明樹脂層側の面の上に、上記（Ａ）表
面保護層を形成する工程；
を含む方法。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は、化粧シートに関する。更に詳しくは、インナーエンボス意匠を有する化粧シー
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トに関する。
 
【背景技術】
【０００２】
従来から、冷蔵庫、洗濯機、エアコン、モバイルフォン、及びパソコンなどの家電製品；
飾り棚、収納箪笥、食器戸棚、及び机などの家具；あるいは床、壁、及び浴室などの建築
部材；として、木材、合板、集成材、パーチクルボード、及びハードボードなどの木質系
材料からなる基材；ポリスチレン、アクリロニトリル・ブタジエン・スチレン共重合樹脂
（ＡＢＳ樹脂）、ポリカーボネート、及びポリエステルなどの樹脂系材料からなる基材；
あるいは鉄、アルミニウムなどの金属系材料からなる基材；の表面に化粧シートを貼合し
て加飾化粧されたものが使用されている。近年、商品の差別化ポイントとして、その意匠
性がますます重視されるようになっている。そこで化粧シートに凹凸感、立体感、及び奥
行感のある意匠を付与するため、インナーエンボスを施すことが提案されている（例えば
、特許文献１）。しかし、特許文献１の技術は、「着色層の表面から透明基材フィルムに
向かってエンボス加工が施されている」ため、透明基材フィルムの観察される側の面（着
色層積層面とは反対側の面）の平滑性が不十分であり、その意匠性は十分に満足すること
のできるものではない。
 
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２０１０－０８２９１２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
本発明の課題は、良好なエンボス感を有し、意匠性の優れた新規な化粧シートを提供する
ことにある。
 
【課題を解決するための手段】
【０００５】
本発明者は、鋭意研究した結果、特定の構成の化粧シートにより、上記課題を達成できる
ことを見出した。
【０００６】
すなわち、本発明は、表面側から順に、（Ａ）表面保護層、（Ｂ）透明樹脂層、（Ｃ）透
明樹脂フィルムの層、（Ｄ）印刷層、及び（Ｅ）樹脂フィルムの層を有し；
上記（Ｂ）透明樹脂層は、その上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層側の面に、エンボス形状
を有し；
上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層は、層全体がエンボス形状であり；
上記（Ｄ）印刷層は、高輝度顔料を含み；
上記（Ｄ）印刷層は、層全体がエンボス形状であり；
上記（Ｅ）樹脂フィルムの層は、その上記（Ｄ）印刷層側の面に、エンボス形状を有する
；
化粧シートである。
【０００７】
第２の発明は、第１の発明に記載の化粧シートの製造方法であって、
（１）上記（Ｅ）樹脂フィルムの一方の面の上に、上記高輝度顔料を含む印刷インキを用
いて、上記（Ｄ）印刷層を形成する工程；
（２）上記工程（１）で得た積層体の上記（Ｄ）印刷層側の面の上に、上記（Ｃ）透明樹
脂フィルムを積層する工程；
（３）エンボスロールと受けロールとで押圧する機構を備えたエンボス装置を使用し、上
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記工程（２）で得た積層体を、回転するエンボスロールと受けロールとの間に、その上記
（Ｃ）透明樹脂フィルムの層側の面が上記エンボスロール側となるように、供給投入し、
押圧する工程；
（４）上記工程（３）で得た積層体の上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層側の面の上に、透
明樹脂を溶融押出し、上記（Ｂ）透明樹脂層を形成する工程；及び、
（５）上記工程（４）で得た積層体の上記（Ｂ）透明樹脂層側の面の上に、上記（Ａ）表
面保護層を形成する工程；
を含む方法である。
【０００８】
第３の発明は、第１の発明に記載の化粧シートを含む物品である。
 
【発明の効果】
【０００９】
本発明の化粧シートは良好なエンボス感を有し、意匠性に優れる。そのため冷蔵庫、洗濯
機、エアコン、モバイルフォン、及びパソコンなどの家電製品；飾り棚、収納箪笥、食器
戸棚、及び机などの家具；あるいは床、壁、及び浴室などの建築部材の加飾・化粧に好適
に用いることができる。
 
【発明を実施するための形態】
【００１０】
本明細書において「フィルム」の用語は、シートをも含む用語として使用する。同様に「
シート」の用語は、フィルムをも含む用語として使用する。「樹脂」の用語は、２以上の
樹脂を含む樹脂混合物や、樹脂以外の成分を含む樹脂組成物をも含む用語として使用する
。また本明細書において、ある層と他の層とを順に積層することは、それらの層を直接積
層すること、及び、それらの層の間にアンカーコートなどの別の層を１層以上介在させて
積層することの両方を含む。
【００１１】
本発明の化粧シートは、表面側から順に、（Ａ）表面保護層、（Ｂ）透明樹脂層、（Ｃ）
透明樹脂フィルムの層、（Ｄ）印刷層、及び（Ｅ）樹脂フィルムの層を有する。
【００１２】
（Ａ）表面保護層：
上記（Ａ）表面保護層は、通常、本発明の化粧シートの表面を形成する。また本発明の化
粧シートが物品の加飾・化粧に使用されたとき、上記（Ａ）表面保護層は、通常、物品の
表面を形成する。上記（Ａ）表面保護層は、耐外傷性や耐溶剤性を高める働きをする。
【００１３】
上記（Ａ）表面保護層は、輝度感の高い意匠を所望する場合には、透明性に優れた層であ
る。上記（Ａ）表面保護層は、マット調の意匠を所望する場合には、半透明なものであっ
てよい。上記（Ａ）表面保護層は、化粧シート生産時はもちろんのこと、化粧シートを含
む物品が製造される際や、使用される際にも透明性が変化しないものであることが好まし
い。
【００１４】
上記（Ａ）表面保護層としては、例えば、ハードコートや熱可塑性樹脂コートなどの樹脂
塗膜をあげることができる。上記樹脂塗膜の形成に用いる塗料としては、輝度感の高い意
匠を所望する場合には、高透明性、及び高光沢性を有するものが好ましい。上記樹脂塗膜
の形成に用いる塗料としては、マット調の意匠を所望する場合には、半透明性、及び艶消
性を有するものであってよい。
【００１５】
上記ハードコートの形成に用いる塗料としては、輝度感の高い意匠を所望する場合には、
高透明性、及び高光沢性を有するものが好ましい。上記ハードコートの形成に用いる塗料
としては、マット調の意匠を所望する場合には、半透明性、及び艶消性を有するものであ
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ってよい。このようなハードコート形成用塗料としては、例えば、活性エネルギー線硬化
性樹脂組成物をあげることができる。
【００１６】
上記活性エネルギー線硬化性樹脂組成物は、紫外線や電子線等の活性エネルギー線により
重合・硬化して、ハードコートを形成することが可能なものであり、活性エネルギー線硬
化性樹脂を、１分子中に２以上のイソシアネート基（－Ｎ＝Ｃ＝Ｏ）を有する化合物及び
／又は光重合開始剤と共に含む組成物をあげることができる。
【００１７】
上記活性エネルギー線硬化性樹脂としては、例えば、ポリウレタン（メタ）アクリレート
、ポリエステル（メタ）アクリレート、ポリアクリル（メタ）アクリレート、エポキシ（
メタ）アクリレート、ポリアルキレングリコールポリ（メタ）アクリレート、及び、ポリ
エーテル（メタ）アクリレート等の（メタ）アクリロイル基含有プレポリマー又はオリゴ
マー；メチル（メタ）アクリレート、エチル（メタ）アクリレート、ｎ－ブチル（メタ）
アクリレート、ヘキシル（メタ）アクリレート、２－エチルヘキシル（メタ）アクリレー
ト、ラウリル（メタ）アクリレート、イソボルニル（メタ）アクリレート、ジシクロペン
テニル（メタ）アクリレート、ジシクロペンテニロキシエチル（メタ）アクリレート、フ
ェニル（メタ）アクリレート、フェニルセロソルブ（メタ）アクリレート、２－メトキシ
エチル（メタ）アクリレート、ヒドロキシエチル（メタ）アクリレート、ヒドロキシプロ
ピル（メタ）アクリレート、２－アクリロイルオキシエチルハイドロゲンフタレート、ジ
メチルアミノエチル（メタ）アクリレート、トリフルオロエチル（メタ）アクリレート、
及び、トリメチルシロキシエチルメタクリレート等の（メタ）アクリロイル基含有単官能
反応性モノマー；Ｎ－ビニルピロリドン、スチレン等の単官能反応性モノマー；ジエチレ
ングリコールジ（メタ）アクリレート、ネオペンチルグリコールジ（メタ）アクリレート
、１，６－ヘキサンジオールジ（メタ）アクリレート、ポリエチレングリコールジ（メタ
）アクリレート、２，２‘－ビス（４－（メタ）アクリロイルオキシポリエチレンオキシ
フェニル）プロパン、及び、２，２’－ビス（４－（メタ）アクリロイルオキシポリプロ
ピレンオキシフェニル）プロパン等の（メタ）アクリロイル基含有２官能反応性モノマー
；トリメチロールプロパントリ（メタ）アクリレート、トリメチロールエタントリ（メタ
）アクリレート等の（メタ）アクリロイル基含有３官能反応性モノマー；ペンタエリスリ
トールテトラ（メタ）アクリレート等の（メタ）アクリロイル基含有４官能反応性モノマ
ー；及び、ジペンタエリスリトールヘキサアクリレート等の（メタ）アクリロイル基含有
６官能反応性モノマーなどから選択される１種以上を、あるいは上記１種以上を構成モノ
マーとする樹脂をあげることができる。上記活性エネルギー線硬化性樹脂としては、これ
らの１種又は２種以上の混合物を用いることができる。
【００１８】
なお本明細書において、（メタ）アクリレートとは、アクリレート又はメタクリレートの
意味である。
【００１９】
上記１分子中に２以上のイソシアネート基を有する化合物としては、例えば、メチレンビ
ス－４－シクロヘキシルイソシアネート；トリレンジイソシアネートのトリメチロールプ
ロパンアダクト体、ヘキサメチレンジイソシアネートのトリメチロールプロパンアダクト
体、イソホロンジイソシアネートのトリメチロールプロパンアダクト体、トリレンジイソ
シアネートのイソシアヌレート体、ヘキサメチレンジイソシアネートのイソシアヌレート
体、イソホロンジイソシアネートのイソシアヌレート体、ヘキサメチレンジイソシアネー
トのビウレット体等のポリイソシアネート；及び、上記ポリイソシアネートのブロック型
イソシアネート等のウレタン架橋剤などをあげることができる。これらをそれぞれ単独で
又は２種以上を組み合わせて用いることができる。また、架橋の際には、必要に応じてジ
ブチルスズジラウレート、ジブチルスズジエチルヘキソエートなどの触媒を添加してもよ
い。
【００２０】
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上記光重合開始剤としては、例えば、ベンゾフェノン、メチル－ｏ－ベンゾイルベンゾエ
ート、４－メチルベンゾフェノン、４、４’－ビス（ジエチルアミノ）ベンゾフェノン、
ｏ－ベンゾイル安息香酸メチル、４－フェニルベンゾフェノン、４－ベンゾイル－４′－
メチルジフェニルサルファイド、３，３’，４，４’－テトラ（ｔｅｒｔ－ブチルパーオ
キシカルボニル）ベンゾフェノン、２，４，６－トリメチルベンゾフェノン等のベンゾフ
ェノン系化合物；ベンゾイン、ベンゾインメチルエーテル、ベンゾインエチルエーテル、
ベンゾインイソプロピルエーテル、ベンジルメチルケタール等のベンゾイン系化合物；ア
セトフェノン、２、２－ジメトキシ－２－フェニルアセトフェノン、１－ヒドロキシシク
ロヘキシルフェニルケトン等のアセトフェノン系化合物；メチルアントラキノン、２－エ
チルアントラキノン、２－アミルアントラキノン等のアントラキノン系化合物；チオキサ
ントン、２、４－ジエチルチオキサントン、２、４－ジイソプロピルチオキサントン等の
チオキサントン系化合物；アセトフェノンジメチルケタール等のアルキルフェノン系化合
物；トリアジン系化合物；ビイミダゾール化合物；アシルフォスフィンオキサイド系化合
物；チタノセン系化合物；オキシムエステル系化合物；オキシムフェニル酢酸エステル系
化合物；ヒドロキシケトン系化合物；及び、アミノベンゾエート系化合物などをあげるこ
とができる。これらをそれぞれ単独で又は２種以上を組み合わせて用いることができる。
【００２１】
また上記活性エネルギー線硬化性樹脂組成物は、所望に応じて、帯電防止剤、界面活性剤
、レベリング剤、チクソ性付与剤、汚染防止剤、印刷性改良剤、酸化防止剤、耐候性安定
剤、耐光性安定剤、紫外線吸収剤、熱安定剤、着色剤、及びフィラーなどの添加剤を１種
、又は２種以上含んでいてもよい。
【００２２】
上記活性エネルギー線硬化性樹脂組成物に所望に応じて用いる任意成分の中で、好ましい
ものとしては、平均粒子径１ｎｍ～３００ｎｍの微粒子をあげることができる。上記微粒
子を活性エネルギー線硬化性樹脂成分１００質量部に対して１～３００質量部、好ましく
は２０～１００質量部使用することによりハードコートの硬度を高めることができる。
【００２３】
上記活性エネルギー線硬化性樹脂組成物に所望に応じて用いる任意成分の中で、好ましい
ものとしては、平均粒子径０．５～１０μｍの微粒子をあげることができる。上記微粒子
を活性エネルギー線硬化性樹脂成分１００質量部に対して１～１００質量部、好ましくは
１０～５０質量部使用することによりマット調の意匠を付与することができる。
【００２４】
上記微粒子としては、無機微粒子、有機微粒子のどちらも使用することができる。上記無
機微粒子としては、例えば、シリカ（二酸化珪素）；酸化アルミニウム、ジルコニア、チ
タニア、酸化亜鉛、酸化ゲルマニウム、酸化インジウム、酸化スズ、インジウムスズ酸化
物、酸化アンチモン、酸化セリウム等の金属酸化物微粒子；弗化マグネシウム、弗化ナト
リウム等の金属弗化物微粒子；金属微粒子；金属硫化物微粒子；金属窒化物微粒子；など
をあげることができる。上記有機微粒子としては、例えば、スチレン系樹脂、アクリル系
樹脂、ポリカーボネート系樹脂、エチレン系樹脂、アミノ系化合物とホルムアルデヒドと
の硬化樹脂などの樹脂ビーズをあげることができる。これらは、１種単独で又は２種以上
組み合わせて用いることができる。
【００２５】
また微粒子の塗料中での分散性を高めたり、得られるハードコートの硬度を高めたりする
目的で、当該微粒子の表面をビニルシラン、アミノシラン等のシラン系カップリング剤；
チタネート系カップリング剤；アルミネート系カップリング剤；（メタ）アクリロイル基
、ビニル基、アリル基等のエチレン性不飽和結合基やエポキシ基などの反応性官能基を有
する有機化合物；脂肪酸、脂肪酸金属塩等の表面処理剤などにより処理したものを使用し
てもよい。
【００２６】
これらの中でより硬度の高いハードコートを得るためにシリカ、酸化アルミニウムの微粒
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子が好ましく、シリカの微粒子がより好ましい。シリカ微粒子の市販品としては、日産化
学工業株式会社のスノーテックス（商品名）、扶桑化学工業株式会社のクォートロン（商
品名）などをあげることができる。
【００２７】
上記微粒子の平均粒子径は、ハードコートの透明性を保持する観点、及びハードコートの
硬度改良効果を確実に得る観点から、通常、３００ｎｍ以下、好ましくは２００ｎｍ以下
、より好ましくは１２０ｎｍ以下であってよい。一方、平均粒子径の下限は特にないが、
通常入手可能な粒子は細かくてもせいぜい１ｎｍ程度である。
【００２８】
上記微粒子の平均粒子径は、マット調の意匠を付与する観点から、通常０．５μｍ以上、
好ましくは１μｍ以上であってよい。一方、耐傷付性の観点から、通常１０μｍ以下、好
ましくは６μｍ以下であってよい。
【００２９】
本明細書において、微粒子の平均粒子径は、日機装株式会社のレーザー回折・散乱式粒度
分析計「ＭＴ３２００ＩＩ（商品名）」を使用して測定した粒子径分布曲線において、粒
子の小さい方からの累積が５０質量％となる粒子径である。
【００３０】
上記活性エネルギー線硬化性樹脂組成物は、塗工し易い濃度に希釈するため、所望に応じ
て溶剤を含んでいてもよい。上記溶剤は硬化性樹脂組成物の成分、及び、その他の任意成
分と反応したり、これらの成分の自己反応（劣化反応を含む）を触媒（促進）したりしな
いものであれば、特に制限されない。上記溶剤としては、例えば、１－メトキシ－２－プ
ロパノール、イソプロパノール、酢酸エチル、酢酸ｎブチル、トルエン、メチルエチルケ
トン、メチルイソブチルケトン、ダイアセトンアルコール、及びアセトンなどをあげるこ
とができる。上記溶剤としては、これらの１種以上を用いることができる。
【００３１】
上記活性エネルギー線硬化性樹脂組成物は、これらの成分を混合、攪拌することにより、
得ることができる。
【００３２】
上記熱可塑性樹脂コートの形成に用いる塗料としては、輝度感の高い意匠を所望する場合
には、高透明性、及び高光沢性を有するものが好ましい。上記熱可塑性樹脂コートの形成
に用いる塗料としては、マット調の意匠を所望する場合には、半透明性、及び艶消性を有
するものであってよい。このような熱可塑性樹脂コート形成用塗料としては、例えば、熱
可塑性樹脂を有機溶剤に溶解させて調製される塗料をあげることができる。上記熱可塑性
樹脂コート形成用塗料は、これを塗布乾燥することにより熱可塑性樹脂コートを形成する
ことが可能なものである。
【００３３】
上記熱可塑性樹脂としては、例えば、ウレタン系樹脂、ポリエステル系樹脂、アクリル系
樹脂、酢酸ビニル系樹脂、塩化ビニル系樹脂、シリコン系樹脂、及び弗素系樹脂などをあ
げることができる。これらの中で、ウレタン系樹脂、ポリエステル系樹脂、及びアクリル
系樹脂が好ましい。熱可塑性樹脂としては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いる
ことができる。
【００３４】
上記有機溶剤としては、例えば、１－メトキシ－２－プロパノール、酢酸エチル、酢酸ｎ
ブチル、トルエン、メチルエチルケトン、メチルイソブチルケトン、ダイアセトンアルコ
ール、及びアセトンなどをあげることができる。上記有機溶剤としては、これらの１種又
は２種以上の混合物を用いることができる。
【００３５】
上記熱可塑性樹脂コート形成用塗料には、所望に応じて、帯電防止剤、界面活性剤、レベ
リング剤、チクソ性付与剤、汚染防止剤、印刷性改良剤、酸化防止剤、耐候性安定剤、耐
光性安定剤、紫外線吸収剤、熱安定剤、着色剤、及びフィラーなどの添加剤を１種、又は
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２種以上含ませてもよい。
【００３６】
上記熱可塑性樹脂コート形成用塗料に所望に応じて用いる任意成分の中で、好ましいもの
としては、平均粒子径０．５～１０μｍの微粒子をあげることができる。上記微粒子を熱
可塑性樹脂成分１００質量部に対して１～１００質量部、好ましくは１０～５０質量部使
用することによりマット調の意匠を付与することができる。
【００３７】
上記熱可塑性樹脂コート形成用塗料は、これらの成分を混合、攪拌することにより、得る
ことができる。
【００３８】
上記活性エネルギー線硬化性樹脂組成物や上記熱可塑性樹脂コート形成用塗料などの塗料
を用いて、上記（Ａ）表面保護層を形成する方法については、後述する。
【００３９】
上記（Ａ）表面保護層が上記樹脂塗膜である場合の厚みは、特に制限されないが、耐外傷
性や耐溶剤性の観点から、好ましくは０．５μｍ以上、より好ましくは５μｍ以上であっ
てよい。一方、ウェブのハンドリング性の観点から、上記樹脂塗膜の厚みは、好ましくは
１００μｍ以下、より好ましくは５０μｍ以下であってよい。
【００４０】
上記（Ａ）表面保護層としては、例えば、弗化ビニリデン系樹脂フィルムや二軸延伸ポリ
エチレンテレフタレートフィルムなどの耐外傷性や耐溶剤性に優れた樹脂フィルムを積層
してもよい。これらの樹脂フィルムは、輝度感の高い意匠を所望する場合には、高透明性
、及び高光沢性を有するものが好ましい。これらの樹脂フィルムは、マット調の意匠を所
望する場合には、半透明性、及び艶消性を有するものであってよい。上記（Ａ）表面保護
層として、耐外傷性や耐溶剤性に優れた樹脂フィルムを用いる場合の上記（Ａ）表面保護
層の厚みは、特に制限されないが、ウェブのハンドリング性の観点から、通常５μｍ以上
、より好ましくは１０μｍ以上であってよい。一方、化粧シートの薄型化の観点から、通
常１００μｍ以下、好ましくは５０μｍ以下であってよい。
【００４１】
上記弗化ビニリデン系樹脂フィルムは、弗化ビニリデン系樹脂を任意の方法で製膜するこ
とにより得ることができる。上記弗化ビニリデン系樹脂としては、例えば、弗化ビニリデ
ン単独重合体、弗化ビニリデンに由来する構成単位を７０モル％以上含有する共重合体を
あげることができる。上記弗化ビニリデン系樹脂としては、これらの１種又は２種以上の
混合物を使用することができる。弗化ビニリデンと共重合可能なモノマーとしては、例え
ば、四弗化エチレン、六弗化プロピレン、三弗化エチレン、三弗化塩化エチレン、及び弗
化ビニルなどをあげることができる。上記共重合体を得るために、弗化ビニリデンと共重
合するモノマーとしては、これらの１種又は２種以上を使用することができる。また本発
明の目的に反しない範囲内において、上記弗化ビニリデン系樹脂には、滑剤、酸化防止剤
、耐候性安定剤、熱安定剤、離型剤、帯電防止剤、界面活性剤、核剤、色材、及び可塑剤
等を含み得る。
【００４２】
これらの弗化ビニリデン系樹脂の融点は、通常、１４５～１８０℃の範囲にあるが、加工
性の観点から、１５０～１７０℃のものを使用することが好ましい。
【００４３】
なお本明細書では、株式会社パーキンエルマージャパンのＤｉａｍｏｎｄ ＤＳＣ型示差
走査熱量計を使用し、試料を２３０℃で５分間保持した後、１０℃／分の降温速度で－５
０℃まで冷却し、－５０℃で５分間保持した後、１０℃／分の昇温速度で２３０℃まで加
熱するという温度プログラムでＤＳＣ測定を行って得られる融解曲線における最も温度の
高い側のピークトップを融点と定義した。
【００４４】
上記二軸延伸ポリエチレンテレフタレートフィルムは、広く市販されており、任意のもの



(9) JP 6857452 B2 2021.4.14

10

20

30

40

50

を用いることができる。
【００４５】
上記（Ａ）表面保護層として、耐外傷性や耐溶剤性に優れた樹脂フィルムを積層する方法
については後述する。
【００４６】
上記（Ａ）表面保護層として、上記二軸延伸ポリエチレンテレフタレートフィルムや上記
弗化ビニリデン系樹脂フィルムの上に、更に直接又はアンカーコートを介して、上記樹脂
塗膜を形成してもよい。
【００４７】
（Ｂ）透明樹脂層：
上記（Ｂ）透明樹脂層は、その上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層側の面に、エンボス形状
を有する。一方、上記（Ｂ）透明樹脂層の上記（Ａ）表面保護層側の面は、好ましくは平
滑である。本発明の化粧シートは、上記（Ｂ）透明樹脂層を有することにより、化粧シー
トの表面が平滑になり、高い意匠性を発現することができる。
【００４８】
上記（Ｂ）透明樹脂層を、上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層の上に、設ける方法は、特に
制限されない。上記方法としては、例えば、上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層の上記（Ｂ
）透明樹脂層との積層面の上に、透明樹脂を押出ラミネートする方法をあげることができ
る。上記（Ｂ）透明樹脂層は、上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層の上に、直接設けてもよ
いし、アンカーコートなどの他の層を介して設けてもよい。
【００４９】
上記（Ｂ）透明樹脂層の形成に用いる透明樹脂としては、特に制限されない。上記（Ｂ）
透明樹脂層の形成に用いる透明樹脂としては、例えば、芳香族ポリエステル、脂肪族ポリ
エステルなどのポリエステル系樹脂；アクリル系樹脂；ポリカーボネート系樹脂；ポリエ
チレン、ポリプロピレン、ポリメチルペンテンなどのポリオレフィン系樹脂；セロファン
、トリアセチルセルロース、ジアセチルセルロース、アセチルセルロースブチレートなど
のセルロース系樹脂；ポリスチレン、アクリロニトリル・ブタジエン・スチレン共重合樹
脂（ＡＢＳ樹脂）、スチレン・エチレン・ブタジエン・スチレン共重合体、スチレン・エ
チレン・プロピレン・スチレン共重合体、及びスチレン・エチレン・エチレン・プロピレ
ン・スチレン共重合体などのスチレン系樹脂；ポリ塩化ビニル系樹脂；ポリ塩化ビニリデ
ン系樹脂；ポリフッ化ビニリデンなどの含弗素系樹脂；その他、ポリビニルアルコール、
エチレンビニルアルコール、ポリエーテルエーテルケトン、ナイロン、ポリアミド、ポリ
イミド、ポリウレタン、ポリエーテルイミド、ポリスルフォン、ポリエーテルスルフォン
；などをあげることができる。上記（Ｂ）透明樹脂層の形成に用いる透明樹脂としては、
これらの１種又は２種以上の混合物を用いることができる。なお上記（Ｂ）透明樹脂層の
形成に用いる透明樹脂と、上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの形成に用いる透明樹脂とは同じ
であってもよく、異なるものであってもよい。上記（Ｂ）透明樹脂層を形成する際の熱に
より、上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層に形成されたエンボス形状が変形することを抑制
する観点から、通常は異なる樹脂、好ましくは上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの形成に用い
る透明樹脂の方が、上記（Ｂ）透明樹脂層の形成に用いる透明樹脂よりも、融点や軟化温
度の高い樹脂が用いられる。
【００５０】
上記（Ｂ）透明樹脂層の形成に用いる透明樹脂としては、押出ラミネート性に優れた透明
樹脂が好ましく、押出ラミネート性に優れ、上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層の上記（Ｂ
）透明樹脂層との積層面のエンボス形状への追従性が良好であり、かつ上記（Ｂ）透明樹
脂層の上記（Ａ）表面保護層側の面が平滑になる透明樹脂がより好ましい。このような透
明樹脂としては、例えば、非結晶性又は低結晶性芳香族ポリエステル系樹脂をあげること
ができる。
【００５１】
上記（Ｂ）透明樹脂層の材料として用いる非結晶性又は低結晶性芳香族ポリエステル系樹
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脂としては、例えば、テレフタル酸、イソフタル酸、オルソフタル酸、及びナフタレンジ
カルボン酸などの芳香族多価カルボン酸成分とエチレングリコール、ジエチレングリコー
ル、ネオペンチルグリコール、１，２－ブタンジオール、１，３－ブタンジオール、１，
４－ブタンジオール、１，５－ペンタンジオール、３－メチル－１，５－ペンタンジオー
ル、２－メチル－１，３－プロパンジオール、及び１，４－シクロヘキサンジメタノール
などの多価アルコール成分とのポリエステル系共重合体をあげることができる。
【００５２】
上記非晶性又は低結晶性芳香族ポリエステル系樹脂としては、例えば、モノマーの総和を
１００モル％として、テレフタル酸４５～５０モル％及びエチレングリコール３０～４０
モル％、１，４－シクロヘキサンジメタノール１０～２０モル％を含むグリコール変性ポ
リエチレンテレフタレート（ＰＥＴＧ）；テレフタル酸４５～５０モル％、エチレングリ
コール１６～２１モル％及び１，４－シクロヘキサンジメタノール２９～３４モル％を含
むグリコール変性ポリシクロヘキシレンジメチレンテレフタレート（ＰＣＴＧ）；テレフ
タル酸２５～４９．５モル％、イソフタル酸０．５～２５モル％及び１，４－シクロヘキ
サンジメタノール４５～５０モル％を含む酸変性ポリシクロヘキシレンジメチレンテレフ
タレート（ＰＣＴＡ）；テレフタル酸３０～４５モル％、イソフタル酸５～２０モル％、
エチレングリコール３５～４８モル％、ネオペンチルグリコール２～１５モル％、ジエチ
レングリコール１モル％未満、ビスフェノールＡ１モル％未満を含む酸変性及びグリコー
ル変性ポリエチレンテレフタレート；テレフタル酸４５～５０モル％、イソフタル酸５～
０モル％、１，４－シクロヘキサンジメタノール２５～４５モル％、及び２，２，４，４
，－テトラメチル－１，３－シクロブタンジオール２５～５モル％を含む酸変性及びグリ
コール変性ポリエチレンテレフタレート；などをあげることができる。
【００５３】
上記非晶性又は低結晶性芳香族ポリエステル系樹脂としては、これらの１種又は２種以上
の混合物を用いることができる。
【００５４】
本明細書では、株式会社パーキンエルマージャパンのＤｉａｍｏｎｄ ＤＳＣ型示差走査
熱量計を使用し、試料を３２０℃で５分間保持した後、２０℃／分の降温速度で－５０℃
まで冷却し、－５０℃で５分間保持した後、２０℃／分の昇温速度で３２０℃まで加熱す
るという温度プログラムで測定されるセカンド融解曲線（最後の昇温過程において測定さ
れる融解曲線）の融解熱量が、１０Ｊ／ｇ以下のポリエステルを非結晶性、１０Ｊ／ｇを
超えて６０Ｊ／ｇ以下のポリエステルを低結晶性と定義した。
【００５５】
上記非晶性又は低結晶性芳香族ポリエステル系樹脂には、本発明の目的に反しない限度に
おいて、所望により、その他の任意成分を更に含ませることができる。含む得る任意成分
としては、例えば、上記非晶性又は低結晶性芳香族ポリエステル系樹脂以外の熱可塑性樹
脂；顔料、無機フィラー、有機フィラー、樹脂フィラー；滑剤、酸化防止剤、耐候性安定
剤、熱安定剤、離型剤、帯電防止剤、及び、界面活性剤等の添加剤；などをあげることが
できる。これらの任意成分の配合量は、上記非晶性又は低結晶性芳香族ポリエステル系樹
脂を１００質量部としたとき、通常２５質量部以下、好ましくは０．０１～２０質量部程
度である。
【００５６】
上記非晶性又は低結晶性芳香族ポリエステル系樹脂に含み得る好ましい任意成分としては
、コアシェルゴムをあげることができる。コアシェルゴムを用いることで、化粧シートの
耐衝撃性を向上させることができる。
【００５７】
上記コアシェルゴムとしては、例えば、メタクリル酸エステル・スチレン／ブタジエンゴ
ムグラフト共重合体、アクリロニトリル・スチレン／ブタジエンゴムグラフト共重合体、
アクリロニトリル・スチレン／エチレン・プロピレンゴムグラフト共重合体、アクリロニ
トリル・スチレン／アクリル酸エステルグラフト共重合体、メタクリル酸エステル／アク



(11) JP 6857452 B2 2021.4.14

10

20

30

40

50

リル酸エステルゴムグラフト共重合体、及びメタクリル酸エステル・アクリロニトリル／
アクリル酸エステルゴムグラフト共重合体などのコアシェルゴムの１種又は２種以上の混
合物をあげることができる。コアシェルゴムとしては、これらの１種又は２種以上の混合
物を用いることができる。
【００５８】
上記コアシェルゴムの配合量は、上記非晶性又は低結晶性芳香族ポリエステル系樹脂を１
００質量部としたとき、耐衝撃性を向上させるため、好ましくは０．５質量部以上であっ
てよい。一方、透明性を保持するため、好ましくは５質量部以下、より好ましくは３質量
部以下であってよい。
【００５９】
上記（Ｂ）透明樹脂層の厚み（上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層のエンボス加工面の凸部
頂上に対する厚み）は、エンボス形状への追従性、及び上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層
との密着強度の観点から、通常２０μｍ以上、好ましくは５０μｍ以上、より好ましくは
１２０μｍ以上であってよい。一方、化粧シートの薄型化の観点から、通常２５０μｍ以
下、好ましくは２００μｍ以下であってよい。
【００６０】
（Ｃ）透明樹脂フィルムの層：
上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層は、意匠性の観点から、透明に優れた樹脂フィルムから
なる層である。また上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層は、意匠性の観点から、層全体がエ
ンボス形状になっている。
【００６１】
上記（Ｃ）透明樹脂フィルムしては、特に制限されず、任意の透明樹脂フィルムを用いる
ことができる。上記（Ｃ）透明樹脂フィルムとしては、例えば、芳香族ポリエステル、脂
肪族ポリエステルなどのポリエステル系樹脂；アクリル系樹脂；ポリカーボネート系樹脂
；ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリメチルペンテンなどのポリオレフィン系樹脂；セ
ロファン、トリアセチルセルロース、ジアセチルセルロース、アセチルセルロースブチレ
ートなどのセルロース系樹脂；ポリスチレン、アクリロニトリル・ブタジエン・スチレン
共重合樹脂（ＡＢＳ樹脂）、スチレン・エチレン・ブタジエン・スチレン共重合体、スチ
レン・エチレン・プロピレン・スチレン共重合体、及びスチレン・エチレン・エチレン・
プロピレン・スチレン共重合体などのスチレン系樹脂；ポリ塩化ビニル系樹脂；ポリ塩化
ビニリデン系樹脂；ポリフッ化ビニリデンなどの含弗素系樹脂；その他、ポリビニルアル
コール、エチレンビニルアルコール、ポリエーテルエーテルケトン、ナイロン、ポリアミ
ド、ポリイミド、ポリウレタン、ポリエーテルイミド、ポリスルフォン、ポリエーテルス
ルフォン；などの透明樹脂フィルムをあげることができる。これらのフィルムは、無延伸
フィルム、一軸延伸フィルム、及び二軸延伸フィルムを包含する。またこれらの１種以上
を２層以上積層した積層フィルムを包含する。
【００６２】
上記（Ｃ）透明樹脂フィルムとしては、エンボス形状付与の容易性、及びエンボス形状の
保持性の観点から、ポリ塩化ビニル系樹脂、非結晶性又は低結晶性芳香族ポリエステル系
樹脂、アクリル系樹脂、及びポリオレフィン系樹脂の透明樹脂フィルムが好ましい。
【００６３】
上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの材料として用いる上記ポリ塩化ビニル系樹脂としては、例
えば、ポリ塩化ビニル（塩化ビニル単独重合体）；塩化ビニル・酢酸ビニル共重合体、塩
化ビニル・（メタ）アクリル酸共重合体、塩化ビニル・（メタ）アクリル酸メチル共重合
体、塩化ビニル・（メタ）アクリル酸エチル共重合体、塩化ビニル・マレイン酸エステル
共重合体、塩化ビニル・エチレン共重合体、塩化ビニル・プロピレン共重合体、塩化ビニ
ル・スチレン共重合体、塩化ビニル・イソブチレン共重合体、塩化ビニル・塩化ビニリデ
ン共重合体、塩化ビニル・スチレン・無水マレイン酸三元共重合体、塩化ビニル・スチレ
ン・アクリロニトリル三元共重合体、塩化ビニル・ブタジエン共重合体、塩化ビニル・イ
ソプレン共重合体、塩化ビニル・塩素化プロピレン共重合体、塩化ビニル・塩化ビニリデ
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ン・酢酸ビニル三元共重合体、塩化ビニル・アクリロニトリル共重合体、塩化ビニル・各
種ビニルエーテル共重合体等の塩化ビニルと塩化ビニルと共重合可能な他のモノマーとの
塩化ビニル系共重合体；後塩素化ビニル共重合体等のポリ塩化ビニルや塩化ビニル系共重
合体を改質（塩素化等）したもの；などをあげることができる。更には塩素化ポリエチレ
ン等の、化学構造がポリ塩化ビニルと類似する塩素化ポリオレフィンを用いてもよい。上
記ボリ塩化ビニル系樹脂としては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いることがで
きる。
【００６４】
上記ボリ塩化ビニル系樹脂には、ポリ塩化ビニル系樹脂組成物に通常使用される他の樹脂
を、更に含ませることができる。他の樹脂の配合割合は、本発明の目的に反しない限り特
に制限されないが、上記ボリ塩化ビニル系樹脂と他の樹脂の合計を１００質量％として、
通常０～４０質量％、好ましくは０～３０質量％、より好ましくは５～２５質量％であっ
てよい。
【００６５】
上記他の樹脂としては、例えば、エチレン・酢酸ビニル共重合体；エチレン・（メタ）ア
クリル酸共重合体、エチレン・（メタ）アクリル酸メチル共重合体；エチレン・（メタ）
アクリル酸エチル共重合体；メタクリル酸エステル・スチレン／ブタジエンゴムグラフト
共重合体、アクリロニトリル・スチレン／ブタジエンゴムグラフト共重合体、アクリロニ
トリル・スチレン／エチレン・プロピレンゴムグラフト共重合体、アクリロニトリル・ス
チレン／アクリル酸エステルグラフト共重合体、メタクリル酸エステル／アクリル酸エス
テルゴムグラフト共重合体、メタクリル酸エステル・アクリロニトリル／アクリル酸エス
テルゴムグラフト共重合体等のコアシェルゴム；などをあげることができる。他の樹脂と
しては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いることができる。
【００６６】
また上記ボリ塩化ビニル系樹脂には、ポリ塩化ビニル系樹脂組成物に通常使用される可塑
剤を、更に含ませることができる。上記可塑剤の配合量は、上記ボリ塩化ビニル系樹脂と
上記他の樹脂との合計を１００質量部として、通常０～４０質量部程度である。
【００６７】
上記可塑剤としては、例えば、フタル酸エステル系可塑剤、トリメリット酸エステル系可
塑剤、ピロメリット酸エステル系可塑剤、アジピン酸エステル系可塑剤、イタコン酸エス
テル系可塑剤、クエン酸エステル系可塑剤、シクロヘキサンジカルボキシレート系可塑剤
、及びエポキシ系可塑剤などをあげることができる。
【００６８】
上記可塑剤としては、例えば、多価アルコールとして、エチレングリコール、ジエチレン
グリコール、トリエチレングリコール、１，２－プロピレングリコール、１，３－プロピ
レングリコール、１，３－ブタンジオール、１，４－ブタンジオール、１，５－へキサン
ジオール、１，６－へキサンジオール、ネオペンチルグリコールなどを用い、多価カルボ
ン酸として、シュウ酸、マロン酸、コハク酸、グルタル酸、アジピン酸、トリメリット酸
、ピメリン酸、スベリン酸、マレイン酸、アゼライン酸、セバチン酸、フマル酸、フタル
酸、イソフタル酸、テレフタル酸などを用い、必要により一価アルコール、モノカルボン
酸をストッパーに使用したポリエステル系可塑剤をあげることができる。
【００６９】
上記フタル酸エステル系可塑剤としては、例えば、フタル酸ジブチル、フタル酸ブチルヘ
キシル、フタル酸ジヘプチル、フタル酸ジ（２－エチルヘキシル）、フタル酸ジイソノニ
ル、フタル酸ジイソデシル、フタル酸ジウンデシル、フタル酸ジトリデシル、フタル酸ジ
ラウリル、フタル酸ジシクロヘキシル、及びテレフタル酸ジオクチルなどをあげることが
できる。
【００７０】
上記トリメリット酸エステル系可塑剤としては、例えば、トリ（２－エチルヘキシル）ト
リメリテート、トリ（ｎ－オクチル）トリメリテート、及びトリ（イソノニル）トリメリ
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テートなどをあげることができる。
【００７１】
上記アジピン酸エステル系可塑剤としては、例えば、アジピン酸ビス（２－エチルヘキシ
ル）、アジピン酸ジオクチル、アジピン酸ジイソノニル、及びアジピン酸ジイソデシルな
どをあげることができる。
【００７２】
上記エポキシ系可塑剤としては、エポキシ化大豆油、エポキシ化アマニ油、エポキシ化脂
肪酸オクチルエステル、及びエポキシ化脂肪酸アルキルエステルなどをあげることができ
る。
【００７３】
上記可塑剤としては、その他、トリメリット酸系可塑剤、テトラヒドロフタル酸ジエステ
ル系可塑剤、グリセリンエステル系可塑剤、エポキシヘキサヒドロフタル酸ジエステル系
可塑剤、イソソルバイドジエステル系可塑剤、ホスフェート系可塑剤系、アゼライン酸系
可塑剤、セバチン酸系可塑剤、ステアリン酸系可塑剤、クエン酸系可塑剤、ピロメリット
酸系可塑剤、ビフェニルテトラカルボン酸エステル系可塑剤、及び塩素系可塑剤などをあ
げることができる。
【００７４】
上記可塑剤としては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いることができる。
【００７５】
また上記ボリ塩化ビニル系樹脂には、ポリ塩化ビニル系樹脂組成物に通常使用される物質
を、本発明の目的に反しない限度において、更に含ませることができる。含む得る任意成
分としては、顔料、無機フィラー、有機フィラー、樹脂フィラー；滑剤、酸化防止剤、耐
候性安定剤、熱安定剤、核剤、離型剤、帯電防止剤、尿素－ホルムアルデヒドワックス、
及び、界面活性剤等の添加剤；などをあげることができる。これらの任意成分の配合量は
、ボリ塩化ビニル系樹脂と上記他の樹脂との合計を１００質量部としたとき、通常０．０
１～５０質量部程度である。
【００７６】
上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの材料として用いる非結晶性又は低結晶性芳香族ポリエステ
ル系樹脂としては、例えば、上記層（Ｂ）の説明において上述したものをあげることがで
きる。上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの材料として用いる非晶性又は低結晶性芳香族ポリエ
ステル系樹脂としては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いることができる。
【００７７】
上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの材料として用いるアクリル系樹脂としては、例えば、（メ
タ）アクリル酸エステル（共）重合体、（メタ）アクリル酸エステルに由来する構造単位
を含む共重合体、及びこれらの変性体などをあげることができる。なお、（メタ）アクリ
ルとは、アクリル又はメタクリルの意味である。また（共）重合体とは、重合体又は共重
合体の意味である。
【００７８】
上記（メタ）アクリル酸エステル（共）重合体としては、例えば、ポリ（メタ）アクリル
酸メチル、ポリ（メタ）アクリル酸エチル、ポリ（メタ）アクリル酸プロピル、ポリ（メ
タ）アクリル酸ブチル、（メタ）アクリル酸メチル・（メタ）アクリル酸ブチル共重合体
、及び（メタ）アクリル酸エチル・（メタ）アクリル酸ブチル共重合体などをあげること
ができる。
【００７９】
上記（メタ）アクリル酸エステルに由来する構造単位を含む共重合体としては、例えば、
エチレン・（メタ）アクリル酸メチル共重合体、スチレン・（メタ）アクリル酸メチル共
重合体、ビニルシクロヘキサン・（メタ）アクリル酸メチル共重合体、無水マレイン酸・
（メタ）アクリル酸メチル共重合、及びＮ－置換マレイミド・（メタ）アクリル酸メチル
共重合などをあげることができる。
【００８０】
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上記変性体としては、例えば、分子内環化反応によりラクトン環構造が導入された重合体
；分子内環化反応によりグルタル酸無水物が導入された重合体；及び、イミド化剤（例え
ば、メチルアミン、シクロヘキシルアミン、及びアンモニアなどをあげることができる。
）と反応させることによりイミド構造が導入された重合体；などをあげることができる。
【００８１】
上記アクリル系樹脂としては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いることができる
。
【００８２】
上記アクリル系樹脂に含み得る好ましい任意成分としては、コアシェルゴムをあげること
ができる。上記アクリル系樹脂と上記コアシェルゴムとの合計を１００質量部としたとき
、上記コアシェルゴムを通常０～５０質量部（上記アクリル系樹脂１００～５０質量部）
、好ましくは０～４０質量部（上記アクリル系樹脂１００～６０質量部）、より好ましく
は０～３０質量部（上記アクリル系樹脂１００～７０質量部）の量で用いることにより、
化粧シートの耐切削加工性や耐衝撃性を高めることができる。
【００８３】
上記コアシェルゴムとしては、例えば、メタクリル酸エステル・スチレン／ブタジエンゴ
ムグラフト共重合体、アクリロニトリル・スチレン／ブタジエンゴムグラフト共重合体、
アクリロニトリル・スチレン／エチレン・プロピレンゴムグラフト共重合体、アクリロニ
トリル・スチレン／アクリル酸エステルグラフト共重合体、メタクリル酸エステル／アク
リル酸エステルゴムグラフト共重合体、及びメタクリル酸エステル・アクリロニトリル／
アクリル酸エステルゴムグラフト共重合体などをあげることができる。上記コアシェルゴ
ムとしては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いることができる。
【００８４】
上記アクリル系樹脂には、本発明の目的に反しない限度において、所望により、その他の
任意成分を更に含ませることができる。含み得るその他の任意成分としては、例えば、上
記アクリル系樹脂や上記コアシェルゴム以外の熱可塑性樹脂；顔料、無機フィラー、有機
フィラー、樹脂フィラー；滑剤、酸化防止剤、耐候性安定剤、熱安定剤、離型剤、帯電防
止剤、核剤、及び界面活性剤等の添加剤；などをあげることができる。これらの任意成分
の配合量は、通常、上記アクリル系樹脂と上記コアシェルゴムとの合計を１００質量部と
したとき、通常２５質量部以下、好ましくは０．０１～１０質量部程度である。
【００８５】
上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの材料として用いるポリオレフィン系樹脂としては、例えば
、低密度ポリエチレン、直鎖状低密度ポリエチレン、エチレン・α－オレフィン共重合体
、エチレン酢酸ビニル共重合体、エチレン・（メタ）アクリル酸メチル共重合体、エチレ
ン・（メタ）アクリル酸エチル共重合体、プロピレン単独重合体、プロピレンと他の少量
のα－オレフィンとの共重合体（ブロック共重合体、及びランダム共重合体を含む。）、
ポリブテン、及びポリメチルペンテンなどをあげることができる。
【００８６】
これらの中で、透明性及び耐熱性の観点から、プロピレン単独重合体、及びプロピレンと
他の少量のα－オレフィンとのランダム共重合体が好ましい。
【００８７】
上記α－オレフィンとしては、例えば、エチレン、１－ブテン、１－ヘキセン、１－オク
テン、１－デセン、１－ドデセン、及び４－メチル－１－ペンテンなどをあげることがで
きる。
【００８８】
上記ポリオレフィン系樹脂としては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いることが
できる。
【００８９】
上述の材料を用いて上記（Ｃ）透明樹脂フィルムを得る方法は、特に制限されない。上記
方法としては、例えば、カレンダーロール圧延加工機と引巻取機を備える装置を使用する
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方法、及び押出機、Ｔダイ、及び引巻取機を備える装置を使用する方法などをあげること
ができる。
【００９０】
上記カレンダーロール圧延加工機としては、例えば、直立型３本ロール、直立型４本ロー
ル、Ｌ型４本ロール、逆Ｌ型４本ロール、及びＺ型ロールなどをあげることができる。
【００９１】
上記押出機としては、例えば単軸押出機、同方向回転二軸押出機、及び、異方向回転二軸
押出機などをあげることができる。
【００９２】
上記Ｔダイとしては、例えば、マニホールドダイ、フィッシュテールダイ、及び、コート
ハンガーダイなどをあげることができる。
【００９３】
上記（Ｃ）透明樹脂フィルムは、意匠性の観点から、全光線透過率（ＪＩＳ Ｋ ７３６１
－１：１９９７に従い、日本電色工業株式会社の濁度計「ＮＤＨ２０００（商品名）」を
用いて測定。）が好ましくは８０％以上、より好ましくは８５％以上、更に好ましくは９
０％以上である。全光線透過率は高いほど好ましい。
【００９４】
上記（Ｃ）透明樹脂フィルムは、意匠性の観点から、ヘーズ（ＪＩＳ Ｋ ７１３６：２０
００に従い、日本電色工業株式会社の濁度計「ＮＤＨ２０００（商品名）」を用いて測定
。）が好ましくは３％以下、より好ましくは２％以下、更に好ましくは１．５％以下であ
る。ヘーズは低いほど好ましい。
【００９５】
上記（Ｃ）透明樹脂フィルムは、意匠性の観点から、黄色度指数（ＪＩＳ Ｋ ７１０５：
１９８１に従い、株式会社島津製作所の色度計「ＳｏｌｉｄＳｐｅｃ－３７００（商品名
）」を用いて測定。）が好ましくは３以下、より好ましくは２以下、更に好ましくは１以
下である。黄色度指数は低いほど好ましい。
【００９６】
上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの厚み（エンボス加工されていない状態での厚み）は、特に
制限されないが、ハンドリング性の観点から、通常２０μｍ以上、好ましくは５０μｍ以
上、より好ましくは６０μｍ以上であってよい。一方、エンボス加工性の観点から、通常
２００μｍ以下、好ましくは１００μｍ以下、より好ましくは８０μｍ以下であってよい
。
【００９７】
上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層のエンボス形状は、特に制限されず、任意のエンボス形
状であってよい。エンボス加工方法は特に制限されず、公知の方法を使用することができ
る。エンボス加工方法としては、例えば、特開２００６－２１２９０９号公報、特開２０
０６－２３１５４０号公報、及び特開２０１１－２０１１３７号公報などに記載されてい
る方法をあげることができる。エンボス形状としては、特に制限されないが、例えば、等
間隔又は非等間隔である直線又は曲線の連続又は非連続の条溝群などをあげることができ
る。またエンボス形状としては、特に制限されないが、例えば、フィルム表面の十点平均
粗さ（Ｒｚ）が約０．５μｍ～１００μｍ、約１μｍ～８０μｍ、又は約３μｍ～５０μ
ｍであってよい。エンボス形状の凹凸の断面形状としては、特に制限されないが、例えば
、略矩形、略三角形、略台形、略正弦波形、略ベッセル関数形、略楕円関数形、及び略サ
イクロイド曲線形などをあげることができる。エンボスロールの構造・形状については、
化粧シートの製造方法の項において後述する。上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層のエンボ
ス形状としては、例えば、木目柄や皮しぼなどの天然素材を模した形状；金属を加工した
かの様なヘアライン模様の形状；格子柄、ストライプ模様、及び水玉模様などの幾何抽象
柄の形状；及び、これらの組み合わせをあげることができる。
【００９８】
上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層を形成する方法については後述する。
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【００９９】
（Ｄ）印刷層：
上記（Ｄ）印刷層は、本発明の化粧シートに高い意匠性を付与するために設けるものであ
る。また上記（Ｄ）印刷層は、意匠性の観点から、層全体がエンボス形状になっている。
【０１００】
上記（Ｄ）印刷層は、任意の印刷インキを用い、好ましくは意匠性の観点から高輝度顔料
を含む印刷インキを用い、任意の模様を任意の印刷機を使用して印刷することにより形成
することができる。印刷は、直接又はアンカーコートを介して、上記（Ｃ）透明樹脂フィ
ルムの層の上記（Ｄ）印刷層側の面の上に、又は／及び上記（Ｅ）樹脂フィルムの層の上
記（Ｄ）印刷層側の面の上に、全面的に又は部分的に、施すことができる。
【０１０１】
上記模様としては、例えば、ヘアライン等の金属調模様、木目模様、大理石等の岩石の表
面を模した石目模様、布目や布状の模様を模した布地模様、タイル貼模様、煉瓦積模様、
寄木模様、及びパッチワークなどをあげることができる。
【０１０２】
上記印刷インキとしては、例えば、バインダーと顔料に、好ましくはバインダーと高輝度
顔料に、溶剤、安定剤、可塑剤、触媒、及び硬化剤等を適宜混合したものを使用すること
ができる。
【０１０３】
上記バインダーとしては、例えば、ポリウレタン系樹脂、塩化ビニル・酢酸ビニル系共重
合体樹脂、塩化ビニル・酢酸ビニル・アクリル系共重合体樹脂、塩素化ポリプロピレン系
樹脂、アクリル系樹脂、ポリエステル系樹脂、ポリアミド系樹脂、ブチラール系樹脂、ポ
リスチレン系樹脂、ニトロセルロース系樹脂、及び酢酸セルロース系樹脂などをあげるこ
とができる。上記バインダーとしては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いること
ができる。
【０１０４】
上記高輝度顔料としては、例えば、アルミニウム、真鍮、鉄、銅、銀、及び金などの金属
粉；銀、酸化チタン、酸化インジウム、酸化亜鉛、及び酸化錫などの金属酸化物で被覆処
理されたガラス粒子；金属又は金属化合物の蒸着された箔又はフィルムの粉砕物；雲母；
及び真珠粉などをあげることができる。上記高輝度顔料としては、これらの１種又は２種
以上の混合物を用いることができる。
【０１０５】
上記高輝度顔料の平均粒子径は、特に制限されないが、意匠性の観点から、通常１～５０
０μｍ、好ましくは１０～２５０μｍ、より好ましくは２０～２００μｍ、更に好ましく
は４０～１２０μｍであってよい。
【０１０６】
なお本明細書において、平均粒子径は、日機装株式会社のレーザー回折・散乱式粒度分析
計「ＭＴ３２００ＩＩ（商品名）」を使用して測定した粒子径分布曲線において、粒子の
小さい方からの累積が５０質量％となる粒子径である。
【０１０７】
上記高輝度顔料の配合量は、特に制限されないが、意匠性（エンボスの凹凸感）の観点か
ら、上記バインダー１００質量部に対して、通常１質量部以上、好ましくは５質量部以上
、より好ましくは１５質量部以上、更に好ましくは１８質量部以上であってよい。一方、
化粧シートの製造性の観点から、通常１００質量部以下、好ましくは８０質量部以下であ
ってよい。
【０１０８】
上記（Ｄ）印刷層の厚み（エンボス加工されていない状態での厚み）は、特に制限されな
いが、ハンドリング性の観点から、通常０．５μｍ以上、好ましくは０．８μｍ以上、よ
り好ましくは１μｍ以上であってよい。一方、エンボス加工性の観点から、通常１００μ
ｍ以下、好ましくは６０μｍ以下、より好ましくは４０μｍ以下であってよい。
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【０１０９】
上記（Ｄ）印刷層のエンボス形状は、特に制限されず、任意のエンボス形状であってよい
。上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層について上述したエンボス形状及びエンボス加工方法
についての説明は、全体的に本項に援用される。上記（Ｄ）印刷層のエンボス形状として
は、例えば、木目柄や皮しぼなどの天然素材を模した形状；金属を加工したかの様なヘア
ライン模様の形状；格子柄、ストライプ模様、及び水玉模様などの幾何抽象柄の形状；及
び、これらの組み合わせをあげることができる。
【０１１０】
上記（Ｄ）印刷層を形成する方法については後述する。
【０１１１】
（Ｅ）樹脂フィルムの層：
上記（Ｅ）樹脂フィルムの層は、本発明の化粧シートの基材となる層であり、通常は意匠
性の観点から着色されて被着体を隠蔽する働きをする。また上記（Ｅ）樹脂フィルムの層
は、意匠性の観点から、その上記（Ｄ）印刷層側の面（正面側の面）にエンボス形状を有
する。
【０１１２】
上記（Ｅ）樹脂フィルムとしては、制限されず、任意の樹脂フィルムを用いることができ
る。上記（Ｄ）樹脂フィルムとしては、例えば、芳香族ポリエステル、脂肪族ポリエステ
ルなどのポリエステル系樹脂；アクリル系樹脂；ポリカーボネート系樹脂；ポリ（メタ）
アクリルイミド系樹脂；ポリエチレン、ポリプロピレン、及びポリメチルペンテンなどの
ポリオレフィン系樹脂；セロファン、トリアセチルセルロース、ジアセチルセルロース、
及びアセチルセルロースブチレートなどのセルロース系樹脂；ポリスチレン、アクリロニ
トリル・ブタジエン・スチレン共重合樹脂（ＡＢＳ樹脂）、スチレン・エチレン・ブタジ
エン・スチレン共重合体、スチレン・エチレン・プロピレン・スチレン共重合体、及びス
チレン・エチレン・エチレン・プロピレン・スチレン共重合体などのスチレン系樹脂；ポ
リ塩化ビニル系樹脂；ポリ塩化ビニリデン系樹脂；ポリフッ化ビニリデンなどの含弗素系
樹脂；その他、ポリビニルアルコール、エチレンビニルアルコール、ポリエーテルエーテ
ルケトン、ナイロン、ポリアミド、ポリイミド、ポリウレタン、ポリエーテルイミド、ポ
リスルフォン、ポリエーテルスルフォン；などの樹脂フィルムをあげることができる。こ
れらのフィルムは、無延伸フィルム、一軸延伸フィルム、二軸延伸フィルムを包含する。
またこれらの１種以上を２層以上積層した積層フィルムを包含する。
【０１１３】
上記（Ｅ）樹脂フィルムとしては、エンボス形状付与の容易性、及びエンボス形状の保持
性の観点から、ポリ塩化ビニル系樹脂、非結晶性又は低結晶性芳香族ポリエステル系樹脂
、アクリル系樹脂、及びポリオレフィン系樹脂の樹脂フィルムが好ましい。何れについて
も、上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの説明において、上述した。
【０１１４】
上記（Ｅ）樹脂フィルムを着色する場合の着色剤は、特に制限されず、任意の着色剤を用
いることができる。上記着色剤としては、例えば、酸化チタン、カーボンブラックなどを
あげることができる。上記着色剤としては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いる
ことができる。上記着色剤の配合量は、上記（Ｅ）樹脂フィルムに用いられる基材樹脂を
１００質量部として、着色剤の種類や所望の隠蔽性にもよるが、通常０．１～４０質量部
程度である。
【０１１５】
上記（Ｅ）樹脂フィルムの厚み（エンボス加工されていない状態での厚み）は、特に制限
されないが、エンボス形状が上記（Ｅ）樹脂フィルムの層の背面側の面に及ばないように
する観点から、好ましくは５０μｍ以上、より好ましくは７５μｍ以上であってよい。一
方、物品の薄型化の観点から、通常３００μｍ以下、好ましくは２００μｍ以下であって
よい。
【０１１６】
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上記（Ｅ）樹脂フィルムの層が、その上記（Ｄ）印刷層側の面（正面側の面）に有するエ
ンボス形状は、特に制限されず、任意のエンボス形状であってよい。上記（Ｃ）透明樹脂
フィルムの層について上述したエンボス形状及びエンボス加工方法についての説明は、全
体的に本項に援用される。上記（Ｅ）樹脂フィルムの層のエンボス形状としては、例えば
、木目柄や皮しぼなどの天然素材を模した形状；金属を加工したかの様なヘアライン模様
の形状；格子柄、ストライプ模様、及び水玉模様などの幾何抽象柄の形状；及び、これら
の組み合わせをあげることができる。
【０１１７】
上記（Ｅ）樹脂フィルムの層を形成する方法については後述する。
【０１１８】
本発明の化粧シートを、タッチパネルの組み込まれた物品に用いる場合には、本発明の化
粧シートは、照度６００ルクス、好ましくは照度１２００ルクスの環境下において、国立
印刷局のきょう雑物測定図表の上に化粧シートを、上記（Ａ）表面保護層側の面が観者側
になるように置き、上記図表の下から照度１万７０００ルクスで照らしたとき、左右の何
れの矯正視力も１．０の者が、上記図表の５ｍｍ２の大きさ、好ましくは４ｍｍ２の大き
さ、より好ましくは３ｍｍ２の大きさの図形を、化粧シートの表面から垂直方向に３０ｃ
ｍ離れた位置において、目視（両眼）で判別することのできる光透過性を有することが好
ましい。また照度５００ルクスの環境下において、黒色（明度２９、グロス２．５％）の
試験台上にＪＩＳ Ｌ ０８０５：２００５に規定される汚染用グレースケールを置き、更
にその上に化粧シートを、上記（Ａ）表面保護層側の面が観者側になるように置いたとき
、左右の何れの矯正視力も１．０の者が、色票４－５号の色差を、好ましくは色票４号の
色差を、化粧シートの表面から垂直方向に３０ｃｍ離れた位置において、目視（両眼）で
判別することができない隠蔽性を有することが好ましい。タッチパネルが動作していない
ときは、本発明の化粧シートによりタッチパネルを隠蔽して物品の意匠性を高め、タッチ
パネル動作時は、本発明の化粧シート越しにタッチパネルを操作することができるように
なる。
【０１１９】
製造方法：
本発明の化粧シートを製造する方法は、特に制限されず、任意の方法で製造することがで
きる。上記方法としては、例えば、
（１）上記（Ｅ）樹脂フィルムの一方の面の上に、上記高輝度顔料を含む印刷インキを用
いて、上記（Ｄ）印刷層を形成する工程；
（２）上記工程（１）で得た積層体の上記（Ｄ）印刷層側の面の上に、上記（Ｃ）透明樹
脂フィルムを積層する工程；
（３）エンボスロールと受けロールとで押圧する機構を備えたエンボス装置を使用し、上
記工程（２）で得た積層体を、回転するエンボスロールと受けロールとの間に、その上記
（Ｃ）透明樹脂フィルムの層側の面が上記エンボスロール側となるように、供給投入し、
押圧する工程；
（４）上記工程（３）で得た積層体の上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層側の面の上に、上
記透明樹脂を溶融押出し、上記（Ｂ）透明樹脂層を形成する工程；及び、
（５）上記工程（４）で得た積層体の上記（Ｂ）透明樹脂層側の面の上に、上記（Ａ）表
面保護層を形成する工程；
を含む方法をあげることができる。
【０１２０】
上記工程（１）において、上記（Ｅ）樹脂フィルムの一方の面の上に上記（Ｄ）印刷層を
形成し、積層体を得る方法は、高輝度顔料を含む印刷インキを用いること以外は特に制限
されず、任意の方法であってよい。
【０１２１】
上記（Ｄ）印刷層は、上記（Ｅ）樹脂フィルムの一方の面の上に直接形成してもよく、ア
ンカーコートを介して形成してもよい。また上記（Ｄ）印刷層は、所望により、全面的に
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形成してもよく、部分的に形成してもよい。
【０１２２】
上記印刷方法としては、例えば、グラビア印刷、及びシルク印刷などをあげることができ
る。
【０１２３】
上記工程（２）において、上記工程（１）で得た積層体の上記（Ｄ）印刷層側の面の上に
、上記（Ｃ）透明樹脂フィルムを積層し、上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層、上記（Ｄ）
印刷層、及び上記（Ｅ）樹脂フィルムの層をこの順に有する積層体を得る方法は、特に制
限されず、任意の方法であってよい。
【０１２４】
上記積層方法としては、例えば、上記（Ｃ）透明樹脂フィルムと上記工程（１）で得た積
層体とを、直接熱ラミネートする方法；上記工程（１）で得た積層体の上記（Ｄ）印刷層
側の面の上に、透明樹脂を溶融押出し、上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層を形成する方法
；及び、上記（Ｃ）透明樹脂フィルムと上記工程（１）で得た積層体とを、アンカーコー
トや接着剤を介してラミネートする方法；などをあげることができる。
【０１２５】
上記工程（３）において、上記工程（２）で得た積層体に、その上記（Ｃ）透明樹脂フィ
ルムの層側の面からエンボス加工する方法は、エンボス形状が上記工程（２）で得た積層
体の上記（Ｅ）樹脂フィルムの層の上記（Ｄ）印刷層側の面にまで入るようにすること以
外は特に制限されず、任意の方法であってよい。
【０１２６】
上記エンボスロールは、その表面に凹凸模様の彫刻されたロールである。上記エンボスロ
ールとしては、例えば、金属製、セラミック製、及びシリコンゴム製などのエンボスロー
ルをあげることができる。上記エンボス形状は、特に制限されず、意匠性の観点から、任
意の形状を選択することができる。上記エンボス形状としては、例えば、木目柄や皮しぼ
などの天然素材を模した形状；金属を加工したかの様なヘアライン模様の形状；格子柄、
ストライプ模様、及び水玉模様などの幾何抽象柄の形状；及び、これらの組み合わせをあ
げることができる。上記エンボスロールのエンボスの深さは、エンボス形状が上記工程（
２）で得た積層体の上記（Ｅ）樹脂フィルムの層の上記（Ｄ）印刷層側の面にまで入るよ
うにする観点から、通常７μｍ以上、好ましくは１０μｍ以上、より好ましくは１５μｍ
以上であってよい。
【０１２７】
上記エンボスロールの表面に彫刻する方法は、特に制限されず、任意の方法を用いること
ができる。上記彫刻方法としては、例えば、彫刻ミルロールによる型押し法や酸腐食によ
るエッチング法；ダイヤモンドスタイラスを用いた機械彫刻法；ＣＯ２レーザーやＹＡＧ
レーザーなどを用いたレーザー彫刻法；及び、サンドブラスト法；などをあげることがで
きる。またこれらの彫刻したエンボスロールの表面については、腐食や傷付きからの保護
を目的としてクロームメッキや鉄－リン合金メッキ、ＰＶＤ法やＣＶＤ法による硬質カー
ボン処理などを施すことができる。
【０１２８】
上記受けロールは、通常は、表面の平滑なロールである。上記受けロールの表面を構成す
る素材は、ゴムが一般的であるが、特に制限されず、金属やセラミックなどであってもよ
い。
【０１２９】
エンボス加工条件は、エンボス形状が上記工程（２）で得た積層体の上記（Ｅ）樹脂フィ
ルムの層の上記（Ｄ）印刷層側の面にまで入るようにする観点、及び積層体が割れたり、
破断したり、エンボスロールに付着したりしないようにする観点から、上記工程（２）で
得た積層体の特性に応じて適宜選択する。
【０１３０】
上記工程（２）で得た積層体の上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの層が、（ｃ１）塩化ビニル
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単独重合体 １００質量部；及び、（ｃ２）可塑剤 １２～２５質量部；を含む透明ポリ塩
化ビニル系樹脂組成物フィルム（厚み５０～８０μｍ）の層であり、上記（Ｄ）印刷層が
、（ｄ１）塩化ビニル・酢酸ビニル共重合体系樹脂のバインダー　１００質量部；及び（
ｄ２）アルミニウム粉系の高輝度顔料　１５～９０質量部；を含む印刷インキからなる印
刷層（厚み１～４μｍ）であり、上記（Ｅ）樹脂フィルムの層が、（ｅ１）塩化ビニル単
独重合体 １００質量部；（ｅ２）可塑剤 ３～２５質量部；及び（ｅ３）着色剤 １～３
０質量部；を含む着色ポリ塩化ビニル系樹脂組成物フィルム（厚み６０～１５０μｍ）の
層である場合について説明する。
【０１３１】
上記工程（２）で得た積層体は、エンボス加工を施す前に、通常１５０～２００℃、好ま
しくは１６０～１９０℃、より好ましくは１６５～１８０℃に予熱する。上記エンボスロ
ールの表面温度は、通常１０～１１０℃、好ましくは１５～８０℃、より好ましくは２０
～７０℃にする。押圧の圧力は、通常３～１５Kｇ／ｃｍ、好ましくは５～１２Ｋｇ／ｃ
ｍにする。
【０１３２】
上記工程（４）において、上記工程（３）で得た積層体の上記（Ｃ）透明樹脂フィルムの
層側の面の上に、透明樹脂を溶融押出し、上記（Ｂ）透明樹脂層を形成する方法は、特に
制限されず、任意の方法であってよい。上記方法としては、例えば、透明樹脂を、一軸押
出機、同方向回転二軸押出機、及び異方向回転二軸押出機などの任意の押出機を使用し、
マニホールドダイ、フィッシュテールダイ、及びコートハンガーダイなどの任意のＴダイ
から溶融押出する方法をあげることができる。
【０１３３】
上記工程（５）において、上記工程（４）で得た積層体の上記（Ｂ）透明樹脂層側の面の
上に、上記（Ａ）表面保護層を形成する方法は、特に制限されず、任意の方法であってよ
い。
【０１３４】
上記（Ａ）表面保護層が、上記活性エネルギー線硬化性樹脂組成物や上記熱可塑性樹脂コ
ート形成用塗料などの塗料からなる上記樹脂塗膜である場合には、例えば、上記塗料を上
記工程（４）で得た積層体の上記（Ｂ）透明樹脂層側の面の上に、直接又はアンカーコー
トを介して、公知のウェブ塗布方法を使用して塗布し、形成する方法；及び、任意のフィ
ルム基材の片面の上に、直接又は剥離層を介して、公知のウェブ塗布方法を使用して、上
記塗料を塗布して上記樹脂塗膜を形成し、更にその上にホットメルト接着剤を、公知のウ
ェブ塗布方法を使用して塗布してホットメルト接着剤層を形成し、得た転写箔を、上記工
程（４）で得た積層体の上記（Ｂ）透明樹脂層側の面の上に、公知の方法で転写する方法
；などをあげることができる。
【０１３５】
上記ウェブ塗布方法としては、例えば、ロールコート、グラビアコート、リバースコート
、ロールブラッシュ、スプレーコート、エアナイフコート、及びダイコートなどの方法を
あげることができる。
【０１３６】
上記アンカーコートを形成するために用いるアンカーコート剤としては、特に制限されず
、好ましくは透明であること以外は制限されず、任意のアンカーコート剤を用いることが
できる。上記アンカーコート剤としては、例えば、ポリエステル、アクリル、ポリウレタ
ン、アクリルウレタン、及びポリエステルウレタンなどの公知のものをあげることができ
る。上記アンカーコート剤としては、これらの１種以上を用いることができる。
【０１３７】
上記アンカーコート剤を用いて上記アンカーコートを形成する方法は特に制限されず、公
知のウェブ塗布方法を使用することができる。上記ウェブ塗布方法としては、例えば、ロ
ールコート、グラビアコート、リバースコート、ロールブラッシュ、スプレーコート、エ
アナイフコート、及びダイコートなどの方法をあげることができる。
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【０１３８】
上記アンカーコートの厚みは、通常０．１～５μｍ程度、好ましくは０．５～２μｍであ
る。
【０１３９】
上記ホットメルト接着剤としては、特に制限されず、好ましくは透明であること以外は制
限されず、任意のホットメルト接着剤を用いることができる。上記ホットメルト接着剤と
しては、例えば、エチレン・酢酸ビニル共重合樹脂、ポリエステル系樹脂、ポリウレタン
系樹脂、及びポリアミド系樹脂などのホットメルト接着剤をあげることができる。上記ホ
ットメルト接着剤としては、これらの１種以上を用いることができる。
【０１４０】
上記（Ａ）表面保護層が、耐外傷性や耐溶剤性に優れた樹脂フィルムである場合、このよ
うな樹脂フィルムを積層する方法は、特に制限されず、任意の方法であってよい。
【０１４１】
上記（Ａ）表面保護層が、上記弗化ビニリデン系樹脂フィルムである場合には、例えば、
上記弗化ビニリデン系樹脂フィルムを任意の方法により得た後、上記工程（４）で得た積
層体の上記（Ｂ）透明樹脂層側の面の上に、直接又はアンカーコートを介して、ドライラ
ミネート又は熱ラミネートする方法；上記弗化ビニリデン系樹脂を、上記工程（４）で得
た積層体の上記（Ｂ）透明樹脂層側の面の上に、溶融押出する押出ラミネート方法；など
をあげることができる。
【０１４２】
上記（Ａ）表面保護層が、上記二軸延伸ポリエチレンテレフタレートフィルムである場合
には、例えば、上記二軸延伸ポリエチレンテレフタレートフィルムを任意の方法により得
た後、上記工程（４）で得た積層体の上記（Ｂ）透明樹脂層側の面の上に、直接又はアン
カーコートを介して、ドライラミネート又は熱ラミネートする方法；などをあげることが
できる。
 
【実施例】
【０１４３】
以下、本発明を実施例により説明するが、本発明はこれらに限定されるものではない。
【０１４４】
測定方法
（イ）輝度感（金属光沢感）：
暗所において、４０Ｗ白色蛍光灯（３００ルックス）の光を、化粧シートの上記（Ａ）表
面保護層側の面に、該面と５０ｃｍの距離を隔てた位置から垂直に入射し、上記面と４５
°の角度をなし、５０ｃｍの距離を隔てた位置から上記化粧シートを目視観察し、以下の
基準で評価した。
◎：光輝性が非常に高い。
○：光輝性が高い。
△：光輝性が低い。
×：光輝性がほとんどない。
【０１４５】
（ロ）エンボス感（凹凸感）：
暗所において、４０Ｗ白色蛍光灯（３００ルックス）の光を、化粧シートの上記（Ａ）表
面保護層側の面と、上記蛍光灯の光線とが５０ｃｍの距離を隔てるように平行に照射し、
上記面と４５°の角度をなし、５０ｃｍの距離を隔てた位置から上記化粧シートを目視観
察し、以下の基準で評価した。
◎：エンボスの凹凸感が非常にシャープでハッキリとしている。
○：エンボスの凹凸感がシャープでハッキリとしている。
△：エンボスの凹凸感がやや丸みを帯びてハッキリしない。
×：エンボスの凹凸感が無く、ほとんど平滑に見える。
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【０１４６】
（ハ）表面平滑性：
化粧シートの上記（Ａ）表面保護層側の面を、蛍光灯の光の入射角をいろいろと変えて当
てながら目視観察し、以下の基準で評価した。
◎：表面にうねりや傷がない。間近に光を透かし見ても、曇感がない。
○：間近に光を透かし見ると、僅かな曇感のある箇所がある。
△：間近に見ると、表面にうねりを僅かに認める。また曇感がある。
×：表面にうねりを多数認めることができる。また明らかな曇感がある。
【０１４７】
使用した原材料
（Ａ）表面保護層形成用の転写箔：
（Ａ－１）厚み１２μｍの二軸延伸ポリエチレンテレフタレート系樹脂フィルムの片面に
、ポリエチレンワックスからなる剥離コート層を０．２μｍ厚みで形成し、剥離コート層
の上に、熱可塑性ウレタン系樹脂塗膜を１μｍ厚みで形成し、樹脂塗膜の上に、ポリエス
テル系ホットメルト接着剤層を０．４μｍ厚みで形成した転写箔。該転写箔により、高透
明性、及び高光沢性を有する（Ａ）表面保護層を形成することができる。
【０１４８】
（Ｂ）透明樹脂：
（Ｂ－１）イーストマン ケミカル カンパニーの非晶性芳香族ポリエステル系樹脂「ＫＯ
ＤＡＲ ＰＥＴＧ ＧＳ１（商品名）」、ガラス転移温度８１℃、融解熱量０Ｊ／ｇ（ＤＳ
Ｃセカンド融解曲線に明瞭な融解ピークなし）。
【０１４９】
（Ｃ）透明樹脂フィルム：
（Ｃ－１）下記成分（ｃ１－１）１００質量部、及び下記成分（ｃ２－１）１２質量部を
含む組成物からなる厚み６５μｍの透明ポリ塩化ビニル系樹脂組成物フィルム。
【０１５０】
（ｃ１－１）重合度８００の塩化ビニル単独重合体。
（ｃ２－１）ポリエステル系可塑剤
【０１５１】
（Ｄ）印刷インキ：
（Ｄ－１）塩化ビニル・酢酸ビニル共重合体系樹脂のバインダー１００質量部とアルミニ
ウム粉系の高輝度顔料２０質量部を含む高輝度インキ。
（Ｄ－２）塩化ビニル・酢酸ビニル共重合体系樹脂のバインダー１００質量部とアルミニ
ウム粉系の高輝度顔料１５質量部を含む高輝度インキ。
【０１５２】
（Ｅ）樹脂フィルム：
（Ｅ－１）下記成分（ｅ１－１）１００質量部、下記成分（ｅ２－１）８質量部、及び下
記成分（ｅ３－１）２．６質量部を含む組成物からなる厚み８０μｍの着色ポリ塩化ビニ
ル系樹脂組成物フィルム。
【０１５３】
（ｅ１－１）重合度８００の塩化ビニル単独重合体。
（ｅ２－１）フタル酸エステル系可塑剤。
（ｅ３－１）酸化チタン系白色着色剤。
【０１５４】
例１
（１）上記（Ｅ－１）の片面の上に、上記（Ｄ－１）を用い、乾燥後の層厚みが２μｍと
なるように印刷層を設けた。
（２）次に、上記（Ｄ－１）からなる印刷層の上に、上記（Ｃ－１）を重ね、鏡面ロール
と表面の平滑な受けロールとで押圧する機構を備えた装置を使用して温度２５℃で押圧し
、上記（Ｃ－１）の層、上記（Ｄ－１）からなる印刷層、及び上記（Ｅ－１）の層がこの
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順に積層された積層体を得た。
（３）次に、エンボスの深さ２０μｍのエンボスロールと表面の平滑な受けロールとで押
圧する機構を備えたエンボス装置を使用し、上記工程（２）で得た積層体を、回転するエ
ンボスロールと受けロールとの間に、その上記（Ｃ－１）の層側の面が上記エンボスロー
ル側となるように、供給投入し、押圧した。このとき上記工程（２）で得た積層体にエン
ボス加工を施す前の予熱温度は１７０℃、上記エンボスロールの温度は７０℃、押圧の圧
力は１１Ｋｇ／ｃｍであった。
（４）続いて、上記工程（３）で得た積層体の上記（Ｃ－１）の層側の面の上に、上記（
Ｂ－１）を、Ｔダイ出口樹脂温度２２０℃で溶融押出し、上記（Ｂ－１）からなる厚み１
５０μｍの層を形成した。
（５）続いて、上記工程（４）で得た積層体の上記（Ｂ－１）の層側の面の上に、上記（
Ａ－１）のポリエステル系ホットメルト接着剤層側の面を重ね、温度１４０℃で押圧して
転写（貼合）し、上記（Ａ－１）の二軸延伸ポリエチレンテレフタレート系樹脂フィルム
の層と剥離コート層を剥離・除去し、化粧シートを得た。
上記試験（イ）～（ハ）を行った。結果を表１に示す。また化粧シートの断面観察を行っ
たところ、上記（Ｃ－１）の層、及び上記（Ｄ－１）の層は、層全体がエンボス形状にな
っており、上記（Ｅ－１）の層の上記（Ｄ－１）の層側の面はエンボス形状になっていた
。上記（Ｂ－１）の層は、その上記（Ｃ－１）の層側の面はエンボス形状になっていたが
、その上記（Ａ－１）の層側の面は平滑であった。更に上記光透過性は３ｍｍ２の大きさ
の図形を確認できる透過性であり、上記隠蔽性は色票４号の色差を判別できない隠蔽性で
あった。従って、タッチパネルが動作していないときは、本発明の化粧シートによりタッ
チパネルを隠蔽して物品の意匠性を高め、タッチパネル動作時は、本発明の化粧シート越
しにタッチパネルを操作することができると考えられる。
【０１５５】
例２
上記工程（３）において、上記エンボスロールの温度９０℃、押圧の圧力を２Ｋｇ／ｃｍ
としたこと以外は、全て上記例１と同様に行った。結果を表１に示す。また化粧シートの
断面観察を行ったところ、上記（Ｃ－１）の層の上記（Ｂ－１）の層側の面のみがエンボ
ス形状になっていた。
【０１５６】
例３
上記（Ｄ－２）を用いたこと以外は、全て例１と同様に行った。結果を表１に示す。また
化粧シートの断面観察を行ったところ、上記（Ｃ－１）の層、及び上記（Ｄ－２）の層は
、層全体がエンボス形状になっており、上記（Ｅ－１）の層の上記（Ｄ－２）の層側の面
はエンボス形状になっていた。上記（Ｂ－１）の層は、その上記（Ｃ－１）の層側の面は
エンボス形状になっていたが、その上記（Ａ－１）の層側の面は平滑であった。
【０１５７】
例４
上記（Ｂ－１）の層の厚みを５０μｍに変更したこと以外は、全て例１と同様に行った。
結果を表１に示す。また化粧シートの断面観察を行ったところ、上記（Ｃ－１）の層、及
び上記（Ｄ－１）の層は、層全体がエンボス形状になっており、上記（Ｅ－１）の層の上
記（Ｄ－１）の層側の面はエンボス形状になっていた。上記（Ｂ－１）の層は、その上記
（Ｃ－１）の層側の面はエンボス形状になっていたが、その上記（Ａ－１）の層側の面は
平滑であった。
【０１５８】
例５
上記（Ｂ－１）の層の厚みを１００μｍに変更したこと以外は、全て例１と同様に行った
。結果を表１に示す。また化粧シートの断面観察を行ったところ、上記（Ｃ－１）の層、
及び上記（Ｄ－１）の層は、層全体がエンボス形状になっており、上記（Ｅ－１）の層の
上記（Ｄ－１）の層側の面はエンボス形状になっていた。上記（Ｂ－１）の層は、その上
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記（Ｃ－１）の層側の面はエンボス形状になっていたが、その上記（Ａ－１）の層側の面
は平滑であった。
【０１５９】
【表１】

【０１６０】
本発明の化粧シートは輝度感、エンボス感、及び表面平滑性に優れる。そのため冷蔵庫、
洗濯機、エアコン、モバイルフォン、及びパソコンなどの家電製品；飾り棚、収納箪笥、
食器戸棚、及び机などの家具；あるいは床、壁、及び浴室などの建築部材の加飾・化粧に
好適に用いることができる。
 
【図面の簡単な説明】
【０１６１】
【図１】本発明の化粧シートの一例を示す断面の概念図である。
【符号の説明】
【０１６２】
１：（Ａ）表面保護層
２：（Ｂ）透明樹脂の層
３：（Ｃ）透明樹脂フィルムの層
４：（Ｄ）印刷層
５：（Ｅ）樹脂フィルムの層
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