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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　曲面を含む所定形状の突出部を有する熱可塑性樹脂筐体において、
　前記突出部を形成する熱可塑性樹脂体に、前記所定形状に合わせて、偏光特性を有する
フィルムを被着し、該フィルムは屈折率の異なる３つのフィルム層の積層体からなり、前
記積層体フィルムは、少なくとも片方の表面にエンボス加工が施され、貼り合わされた前
記熱可塑性樹脂体と前記フィルムに、凹凸が形成されていることを特徴とする熱可塑性樹
脂筐体。
【請求項２】
　前記フィルムは、前記熱可塑性樹脂体に接着層を介して貼り合わされていることを特徴
とする請求項１に記載の熱可塑性樹脂筐体。
【請求項３】
　前記フィルムは、前記熱可塑性樹脂体に接着層及び表面改質層を介して貼り合わされて
いることを特徴とする請求項１に記載の熱可塑性樹脂筐体。
【請求項４】
　前記フィルムは、前記熱可塑性樹脂体に加熱圧着され貼り合わされていることを特徴と
する請求項１に記載の熱可塑性樹脂筐体。
【請求項５】
　前記フィルムは、前記熱可塑性樹脂体に接着層を介して加熱圧着され貼り合わされてい
ることを特徴とする請求項１に記載の熱可塑性樹脂筐体。
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【請求項６】
　前記熱可塑性樹脂体は、着色されていることを特徴とする請求項１乃至５のいずれか一
項に記載の熱可塑性樹脂筐体。
【請求項７】
　前記熱可塑性樹脂体は、前記突出部が透明な板で形成され、該突出部の内側表面が全面
的又は部分的に単色又は複数色で装飾されていることを特徴とする請求項１乃至６のいず
れか一項に記載の熱可塑性樹脂筐体。
【請求項８】
　前記フィルムの表面が、捺印によって装飾されていることを特徴とする請求項１乃至７
のいずれか一項に記載の熱可塑性樹脂筐体。
【請求項９】
　前記フィルムが、前記突出部を形成する前記熱可塑性樹脂体の外面と内面の両方に被着
されていることを特徴とする請求項１乃至８のいずれか一項に記載の熱可塑性樹脂筐体。
【請求項１０】
　無色又は有色の透明又は半透明のカバー層が、前記熱可塑性樹脂体に被着された前記フ
ィルム上に施されていることを特徴とする請求項１乃至９のいずれか一項に記載の熱可塑
性樹脂筐体。
【請求項１１】
　熱可塑性樹脂板と、屈折率の異なる３つのフィルム層の積層体からなる、偏光特性を有
する積層体フィルムとが重ね合されて、該フィルム側が所定形状の型に当てられ、真空成
形、圧空成形及びプレス成形のいずれかによって、外側に突出する突出部を有する前記所
定形状の熱可塑性樹脂筐体が成形され、前記積層体フィルムは、少なくとも片方の表面に
エンボス加工が施され、貼り合わされた前記熱可塑性樹脂体と前記積層体フィルムに、凹
凸が形成され、前記積層体は、凹凸が形成された前記型によって、該凹凸を有する前記所
定形状に成形されることを特徴とする熱可塑性樹脂筐体の製造方法。
【請求項１２】
　前記熱可塑性樹脂板に前記フィルムを貼り合せた積層板を生成し、該積層板の該フィル
ム側が前記型に当てられ、真空成形、圧空成形及びプレス成形のいずれかによって、前記
熱可塑性樹脂筐体が成形されることを特徴とする請求項１１に記載の熱可塑性樹脂筐体の
製造方法。
【請求項１３】
　前記フィルムは、前記熱可塑性樹脂板に接着剤で貼り合わされていることを特徴とする
請求項１２に記載の熱可塑性樹脂筐体の製造方法。
【請求項１４】
　前記フィルムは、前記熱可塑性樹脂板に接着層及び表面改質層を介して貼り合わされて
いることを特徴とする請求項１２に記載の熱可塑性樹脂筐体の製造方法。
【請求項１５】
　前記フィルムは、前記熱可塑性樹脂板に加熱圧着され貼り合わされていることを特徴と
する請求項１２に記載の熱可塑性樹脂筐体の製造方法。
【請求項１６】
　前記フィルムは、前記熱可塑性樹脂板に接着剤を介して加熱圧着され貼り合わされてい
ることを特徴とする請求項１２に記載の熱可塑性樹脂筐体の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、熱可塑性樹脂筐体及びその製造方法に関し、特に、熱可塑性樹脂に偏向特性
を有するフィルムを貼り合わせ、外側に突出して曲面を含む突出部が形成された立体構造
を有する筐体に特殊な装飾効果を表出させた熱可塑性樹脂製の筐体と、その製造方法に関
する。
【背景技術】
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【０００２】
　従来から、物を入れる収納容器、電子部品が組み込まれるケースなど、或いは、車両の
バンパー、オートバイのカウル、ヘルメットなどの筐体は、金属、合成樹脂などの素材か
ら成る板によって立体的に組み立てられるか、或いは、一枚の板から立体的に一体成形さ
れていた。この様に構成された筐体の外表面を色彩装飾するとき、金属素材による場合に
は、その筐体の表面を塗装するか、着色シートを貼着していた。また、合成樹脂素材によ
る場合には、合成樹脂自体に着色しておくか、或いは、着色シートを貼着するようにして
いる。さらに、筐体表面に金属光沢を付与するために、メッキ、金属蒸着などの手法が適
用されていた。
【０００３】
　合成樹脂による筐体の場合には、図３３（ａ）の断面図に示されるように、筐体である
樹脂板１自体を着色して、筐体に装飾性を施している。或いは、図３３（ｂ）の断面図に
示されるように、筐体である樹脂板１の表面に、装飾用部材２として、着色シートを貼着
し、或いは、金属薄膜を施している。
【０００４】
　これらの様に、従来技術により作成された筐体においては、その表面に施された装飾用
の色彩は、固定的で全く変化しないか、又は、変化したとしても、その変化は限定的なも
のである。例えば、筐体の表面に、透明な着色シートを貼着した場合にあっては、着色シ
ートの色と筐体自体の透けて見える色とが重なって混合色を呈するという程度であり、外
観上、見方によって色彩が変化するものではない。
【０００５】
　そこで、その特殊な色彩効果を奏する方法として、ホログラムの原理を採用し、立体表
面にあしらうべき画像平面部材を作成すれば、見る角度によって像の形や色彩等が多様に
変化する筐体を実現する手法がある。しかしながら、ホログラムの原理に従った、特に、
白色光再生画像の作成は技術的に高度であり、その作成にあたっては、コスト高となるた
め、そのホログラムの原理による手法は、安価な筐体を作製する上では得策ではない。
【０００６】
　このホログラムの原理による手法の他に、簡単な構成でありながら、多面体又は曲面体
の色彩パターンが見る角度によって様々に変化するようにした装飾手法がある（例えば、
特許文献１、２を参照）。この装飾手法では、多面体又は曲面体を有する筐体が透明又は
半透明な材料で形成され、その筐体の内部又は外部の表面に、複数の偏光フィルム又はプ
レートの切片で被覆するようにしている。また、平板状に形成された無機又は樹脂基板の
片側平面に、装飾用薄膜部材、例えば、偏光フィルムを接着して、装飾性が豊かで、模様
の深み、立体感を付与する装飾手法がある。
【０００７】
【特許文献１】特開２００１－３４１５００号公報
【特許文献２】特開２００２－５５６２１号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　以上に説明したように、特許文献１による装飾手法では、偏光フィルム又はプレートの
切片が筐体の外表面又は内表面に貼り付けられており、その筐体の装飾に手間を要するも
のであり、筐体の外表面又は内表面の全面を被覆することができない。そのため、筐体の
多面又は曲面に切片を貼り付けられたとしても、その筐体の装飾性が全面に渡って現れず
、限定的なものとなる。
【０００９】
　一方、特許文献２による装飾手法では、基板上に偏光フィルムを接着して、模様の深み
、立体感を付与している。この装飾手法に拠れば、基板が平面状に形成されている場合に
は、簡単に、且つ、きれいな状態で装飾性を付与できる。ところで、例えば、合成樹脂に
よる筐体の場合には、その筐体の外面の形状は、多種多様に形成されていることが多い。
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図３４の断面図に示されるように、筐体Ｂが、外側に突出する突出部を有する形状に形成
され、例えば、筐体全体が皿形状又は椀形状に形成されている場合には、筐体Ｂの外面の
全周に、曲面が存在する。
【００１０】
　筐体の外面に、曲面が存在していても、その曲面が一軸であれば、その外面の全面に、
偏光フィルムを皺なく接着することが可能である。しかしながら、例えば、図３４に示さ
れた筐体Ｂの場合のように、３次元曲線で表されるような、曲面が全周にわたって形成さ
れた突出部の全表面について、一枚の偏光フィルムを、皺なく、その曲面に沿って平らに
接着することは困難である。また、筐体Ｂの平面部分のみに偏光フィルムを接着するので
あれば、偏光フィルムを皺なく接着することができるが、この平面部分に、突出部がさら
に形成されている場合には、その突出部の表面においても、偏光フィルムを、皺なく、そ
の表面に沿って平らに接着することは困難である。
【００１１】
　そこで、本発明は、多種多様に突出部が形成された筐体の全表面を偏光フィルムで覆わ
れた筐体とし、熱可塑性樹脂板と偏光フィルムとを接着した積層体を成形し、或いは、所
定形状に成形された偏光フィルムに熱可塑性樹脂を射出成形することによって、特殊な装
飾性を施した熱可塑性樹脂筐体を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　以上の課題を解決するため、本発明では、曲面を含む所定形状の突出部を有する熱可塑
性樹脂筐体において、前記突出部を形成する熱可塑性樹脂体に、前記所定形状に合わせて
、偏光特性を有するフィルムを被着し、該フィルムは屈折率の異なる３つのフィルム層の
積層体からなり、前記フィルムは、少なくとも片方の表面にエンボス加工が施され、貼り
合わされた前記熱可塑性樹脂体と前記積層体フィルムに、凹凸が形成されていることを特
徴とする熱可塑性樹脂筐体とした。
【００１３】
　前記フィルムは、前記熱可塑性樹脂体に接着層を介して貼り合わされ、前記熱可塑性樹
脂体に接着層及び表面改質層を介して貼り合わされ、前記熱可塑性樹脂体に加熱圧着され
貼り合わされ、或いは、前記熱可塑性樹脂体に接着層を介して加熱圧着され貼り合わされ
ていることとした。
【００１４】
　前記フィルムは、少なくとも片方の表面にエンボス加工が施されていることとし、或い
は、貼り合わされた前記熱可塑性樹脂体と前記フィルムは、凹凸が施されていることとし
た。
【００１５】
　前記熱可塑性樹脂体は、着色されているか、又は、前記熱可塑性樹脂体は、前記突出部
が透明な板で形成され、該突出部の内側表面が全面的又は部分的に単色又は複数色で装飾
されていることとした。
【００１６】
　前記フィルムの表面が、捺印によって装飾されていることとした。
【００１７】
　前記フィルムが、前記突出部を形成する前記熱可塑性樹脂体の外面と内面の両方に被着
されていることとした。
【００１８】
　無色又は有色の透明又は半透明のカバー層が、前記熱可塑性樹脂体に被着された前記フ
ィルム上に施されていることとした。
【００１９】
　また、本発明による熱可塑性樹脂筐体の製造方法では、熱可塑性樹脂板と偏光特性を有
するフィルムとが重ね合されて、該フィルム側が所定形状の型に当てられ、真空成形、圧
空成形及びプレス成形のいずれかによって、外側に突出する突出部を有する前記所定形状
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の熱可塑性樹脂筐体が成形されることとした。
【００２０】
　そして、前記熱可塑性樹脂板に前記フィルムを貼り合せた積層板を生成し、該積層板の
フィルム側が前記型に当てられ、真空成形、圧空成形及びプレス成形のいずれかによって
、前記熱可塑性樹脂筐体が成形されることとした。
【００２１】
　前記フィルムは、前記熱可塑性樹脂板に接着剤で貼り合わされ、前記熱可塑性樹脂板に
接着層及び表面改質層を介して貼り合わされ、前記熱可塑性樹脂板に加熱圧着され貼り合
わされ、或いは、前記熱可塑性樹脂板に接着剤を介して加熱圧着され貼り合わされること
とした。
【００２２】
　前記積層体は、凹凸が形成された前記型によって、該凹凸を有する前記所定形状に成形
されることとした。
【００２３】
　また、本発明による熱可塑性樹脂筐体の製造方法では、熱可塑性樹脂板と、屈折率の異
なる３つのフィルム層の積層体からなる、偏光特性を有するフィルムとが重ね合されて、
該フィルム側が所定形状の型に当てられ、真空成形、圧空成形及びプレス成形のいずれか
によって、外側に突出する突出部を有する前記所定形状の熱可塑性樹脂筐体が成形され、
前記積層体フィルムは、少なくとも片方の表面にエンボス加工が施され、貼り合わされた
前記熱可塑性樹脂体と前記フィルムに、凹凸が形成され、前記積層体は、凹凸が形成され
た前記型によって、該凹凸を有する前記所定形状に成形されることとした。
【００２４】
　そして、前記射出成形型は、前記フィルムにより形成された前記凹部に整合した凸部を
有し、更には、前記フィルムが前記成形型に当てられ、該凹部への押圧によって、該フィ
ルムが該凹部の形状に成形されることとした。
【００２５】
　前記フィルムが前記成形型に当てられ、該凹部からの吸引によって、該フィルムが該凹
部の形状に成形されることとし、前記凹部からの吸引は、前記成形型に設けられた複数の
吸引孔を用いて行われ、さらには、前記凹部からの吸引は、前記凹部における前記フィル
ムの接触側の端部で行われることとした。
【００２６】
　前記成形型は、前記凹部と前記フィルムの接触側の端部で連通する小凹部を有し、前記
凹部からの吸引は、前記小凹部に設けられた吸引孔を用いて行われることとした。
【００２７】
　前記フィルムの被着面には、接着層が設けられることとし、前記接着層の上面に、表面
改質層が設けられていることとし、前記フィルムの被着面は、易接着のための表面改質処
理が施されていることとした。
【００２８】
　また、本発明による熱可塑性樹脂筐体の製造方法では、偏光特性を有する第１フィルム
が所定形状の凹部を有する第１成形型に当てられ、該第１フィルムが該凹部の形状に成形
され、偏光特性を有する第２フィルムが前記凹部に整合する形状の凸部を有する第２成形
型に当てられ、該第２フィルムが該凸部の形状に成形され、前記第１フィルムと前記第２
フィルムとの間に、熱可塑性樹脂を射出することにより熱可塑性樹脂筐体が成形されるこ
ととした。
【００２９】
　そして、前記第１及び第２フィルムは、吸引又は押圧によって成形されることとした。
【００３０】
　また、本発明による熱可塑性樹脂筐体の製造方法では、屈折率の異なる３つのフィルム
層の積層体からなる、偏光特性を有するフィルムが所定形状の凹部を有する成形型に当て
られ、該フィルムが該凹部の形状に成形され、該フィルムの成形後に、前記成形型に該フ
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ィルムを介して射出成形型を当て、該フィルムで形成された凹部の内側に熱可塑性樹脂を
射出することにより熱可塑性樹脂板が成形され、前記フィルム上に無色又は有色の透明又
は半透明のカバー層を形成することとした。
【００３１】
　また、本発明による熱可塑性樹脂筐体の製造方法では、熱可塑性樹脂筐体が成形された
後に、不要部分をトリミングして除去するようにした。
【００３２】
　また、本発明による熱可塑性樹脂筐体の製造方法では、屈折率の異なる３つのフィルム
層の積層体からなる、偏光特性を有するフィルムが所定形状の凹部を有する成形型上に置
かれ、該フィルムを介して、前記成形型に射出成形型を当て、該フィルムと該射出成形型
との間に熱可塑性樹脂を射出することにより、該フィルムと共に熱可塑性樹脂筐体が加熱
成形されることとした。
【００３３】
　そして、前記フィルムの被着面には、接着層が設けられ、前記接着層の上面に、表面改
質層が設けられ、前記フィルムの被着面は、易接着処理がされ、或いは、該易接着処理の
面上に、接着層が設けられていることとした。
【発明の効果】
【００３４】
　以上のように、本発明に拠れば、熱可塑性樹脂板と偏光特性を有するフィルムとを重ね
た積層体を成形することによって、所定形状に成形された該フィルムに熱可塑性樹脂を射
出成形することによって、或いは、偏光フィルムと熱可塑性樹脂とを同時に加熱成形する
ことによって、樹脂筐体を製造するようにしたので、多種多様に突出部が形成された筐体
であっても、その全表面について偏光特性を有するフィルムを、皺なく、きれいに貼り付
けることができる。そのため、３次元構造を持つ筐体の全表面にわたって、熱可塑性樹脂
板自体に施された装飾に加えて、模様の深み、立体感を付与でき、有色樹脂、塗装、メッ
キ、蒸着などによる手法では表現できない筐体への特殊な装飾、例えば、滑らかに変化す
る玉虫色の光沢効果を施した筐体を簡単に製造することができる。
【００３５】
　また、偏光特性を有するフィルムにエンボス加工を施すことにより、外部光の反射によ
り、キラキラと輝くパール装飾の効果を、多種多様に突出部が形成された筐体の全面に簡
単に施すことができる。さらに、熱可塑性樹脂板と偏光特性を有するフィルムとを重ねた
積層体を成形するとき使用する成形型に凹凸を形成しておくことにより、特殊な装飾が施
された突出部自体に凹凸の模様を作製することができる。
【００３６】
　また、本発明による熱可塑性樹脂筐体は、熱可塑性樹脂板と偏光特性を有するフィルム
とを貼り合わせた積層構造を有するので、その特殊な装飾効果は、有色樹脂、塗装、メッ
キ、蒸着などによる手法による装飾のように、退色などの変化がなく、安定している。
【発明を実施するための最良の形態】
【００３７】
　次に、本発明による熱可塑性樹脂筐体とその製造方法に係る実施形態について、図を参
照しながら説明する。図１に、第１形態例による熱可塑性樹脂筐体の断面が示されている
。図１に示された熱可塑性樹脂筐体Ｂ１の形状は、図３４に示された筐体Ｂと同様の形状
を例にしている。
【００３８】
　なお、第１本実施形態で扱われる筐体の形状は、図３４の筐体の形状に限られず、物を
入れる収納容器、電子部品が組み込まれるケースなどの筐体であって、外側に突出する突
出部を有する形状のものであればよく、即ち、箱状の立体的な構造を有し、外形が複雑な
凹凸をし、部分的に突出していても装飾対象とすることができる。また、当該筐体が、容
器の蓋部であっても、例えば、コンピュータに接続されるマウスの上部カバーケースでも
適用できる。さらに、物を入れる収納容器、電子部品が組み込まれるケースなど、或いは
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、車両のバンパー、オートバイのカウル、ヘルメットなどの筐体にも適用することができ
る。
【００３９】
　図１の熱可塑性樹脂筐体Ｂ１は、図３４の筐体Ｂにおいては、筐体Ｂが樹脂材料で成形
されただけであるのに対して、図１の熱可塑性樹脂筐体Ｂ１では、一枚の偏光特性を有す
るフィルム２が、皺が発生することなく、筐体の全体にわたって樹脂板１の外表面を覆う
ように、被着されている。このフィルム２が樹脂板１の全表面に被着されていることによ
って、樹脂基板１自体への装飾に加えて、例えば、玉虫色の光沢効果の特殊な装飾を施す
ことができ、筐体をどの方向から見ても滑らかに変化する玉虫色の光沢効果が得られる。
【００４０】
　ここで、本発明の熱可塑性樹脂筐体に使用される偏光特性を有するフィルム（以降、偏
光フィルムと称する）について、図２及び図３を参照して説明する。図２は、偏光フィル
ムの形成状態を示し、模式的な断面で表している。図２では、偏光フィルム２が、代表的
に、薄いフィルムＦ１乃至Ｆ３からなる偏光フィルム２が示されている。フィルムＦ１乃
至Ｆ３には、例えば、図２に矢印で示されるように、二軸延伸されたポリエステルフィル
ムが使用される。各フィルムの屈折率は、この二軸延伸の度合いに応じて変化する。フィ
ルムＦ１乃至Ｆ３の二軸延伸の度合いが異なっており、これらが貼り合わされて積層され
ると、偏光フィルムが形成される。
【００４１】
　この積層にあたっては、３枚のフィルムに限られず、これ以上の複数枚が積層されても
よい。また、ここでは、この積層されるフィルムは、二軸延伸ポリエステルフィルムが積
層された場合を例にしたが、積層される各フィルムの屈折率が異なっていれば、偏光フィ
ルムを形成できるので、例えば、ポリエステルフィルムとナイロンフィルムのように、異
種材料フィルムの組み合わせであってもよい。
【００４２】
　一般に、異なる屈折率の薄いフィルムを成層した重層薄膜においては、重層の仕方によ
って、可視光波長領域の光がほぼ完全に反射され、金属光沢が得られる理想型重層薄膜干
渉現象と、反射光の波長域が狭まり、反射率が低下し、反射される波長域の色が得られる
非理想型重層薄膜干渉現象とがあることは知られている。本発明の熱可塑性樹脂筐体に用
いられる偏向フィルムは、これらの薄膜干渉現象を利用して、種々の装飾効果を発現する
ように、積層される各フィルムの屈折率と膜厚とが調整される。
【００４３】
　そこで、図３を参照して、以上のように形成された偏光フィルムによる装飾効果の発現
原理について説明する。図３では、フィルムＦ１乃至Ｆ３で形成された偏光フィルム２の
最外層のフィルムＦ１を代表的に示している。ここで、可視光Ｌ１が、フィルムＦ１の表
面に到達すると、可視光Ｌ１の一部分は、光Ｌ１１として反射され、その他の部分は、光
Ｌ１２としてフィルムＦ１内に屈折される。そして、屈折された光Ｌ１２は、フィルムＦ
１の裏面で反射されて、光Ｌ１１の入射点に対してフィルムＦ１の表面に到達し、そこで
、光Ｌ１２は、屈折されて、フィルムＦ１外に出射される。勿論、フィルムの下面での反
射は、膜厚によっては完全反射とはならず、光Ｌ１２の一部はフィルムＦ２に入射される
ので、実際には、反射光としての光Ｌ１２は、屈折された光Ｌ１２の一部分である。
【００４４】
　一方、光Ｌ１２が出射された位置には、可視光Ｌ２が入射されるので、この可視光Ｌ２
も、可視光Ｌ１と同様に、フィルムＦ１の表面に到達すると、可視光Ｌ２の一部分は、光
Ｌ２１として反射され、その他の部分は、光Ｌ２２としてフィルムＦ１内に屈折される。
そこで、可視光Ｌ２の入射点においては、薄膜干渉現象が生じて、反射光である光Ｌ２１
と出射光である光Ｌ１２とが干渉する。この結果、可視光Ｌ１、Ｌ２の波長とは異なる波
長の光が生成される。複数の薄膜フィルムが積層されている場合には、可視光の入射点で
は、この入射点での反射光と複数の出射光が干渉することになる。
【００４５】
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　この様に、薄膜フィルムの積層による偏光フィルムの薄膜干渉現象を利用することによ
り、色素を使用しないで、異なる色の発現させることができ、或いは、金属膜を使用しな
いでも、金属光沢を実現できる。また、可視光の代わりに、白色光が偏光フィルムに入射
される場合には、白色光が、フィルムのプリズム効果によって、長波長から短波長の虹色
の光に分解され、分解された各光が白色光の入射点で互いに干渉しあい、結果として、玉
虫色の装飾効果を得ることができる。
【００４６】
　次に、図１に示される第１形態例による筐体の形状による場合を例にして、上述した偏
光フィルムを被着した熱可塑性樹脂筐体の製造方法について、図４乃至図６を参照して説
明する。本発明による熱可塑性樹脂筐体を形成する素材としては、アクリル、ＡＢＳ、塩
ビ系樹脂、ポリカーボネート、ポリエチレンテレフタレート、ポリスチレン、ポリプロピ
レン、ポリエチレン、エチレン酢酸ビニルコポリマー、ポリスチロールなどが使用される
。また、偏光フィルムには、上述した二軸延伸ポリエステルフィルムの積層膜などを使用
することができる。
【００４７】
　図４に示されたフローチャートに従って、第１形態例による熱可塑性樹脂筐体の製造工
程について説明する。先ず、熱可塑性樹脂板１と偏光フィルム２とを貼り合わせられ、積
層板を生成する（ステップＳ１）。ここで、熱可塑性樹脂板１の厚さは、筐体として必要
な強度を有していればよく、その板は、例えば、シート状のものでもよい。熱可塑性樹脂
板１と偏光フィルム２とを貼り合わせには、接着剤で接着が行われてもよく、或いは、加
熱圧着で接着されてもよい。
【００４８】
　次に、貼り合わせて生成された積層板を所定サイズにプレス抜き加工する（ステップＳ
２）。この加工された積層板が所定形状の凹部を有する成形型の上に載置され、そこで、
この成形型を使用して、加熱成形される（ステップＳ３）。
【００４９】
　この積層板の加熱成形の様子が、図５に示される。図５では、断面図で示されているが
、成形型３は、図１に示された筐体の外形形状に合致する凹部が形成されており、この凹
部の上に、熱可塑性樹脂板１と偏光フィルム２とによる所定サイズの積層板が、偏光フィ
ルム２を凹部側にして載置される。
【００５０】
　ここで、成形型３を用いた真空成形により、所定形状の筐体を加熱成形する場合には、
図５においては図示を省略しているが、成形型３の凹部の底部に設けられた真空引き孔か
ら空気を引き抜き、積層体の成形を行う。一方、成形型３を用いた圧空成形により、所定
形状の筐体を加熱成形する場合には、成形型３の凹部に載置された積層体の上側から、風
圧を加えて、積層体の成形を行う。また、成形型３を用いたプレス成形により、所定形状
の筐体を加熱成形する場合には、図５においては図示を省略しているが、成形型３の凹部
に見合う形状のメス型のプレス型の押圧によって、積層体の成形を行う。
【００５１】
　次いで、ステップＳ３において加熱成形された積層板を成形型３から取出し、積層板の
不要部分が切除されると、図１に示されたような形状を有する熱可塑性樹脂筐体が完成す
る（ステップＳ４）。以上のような筐体の製造工程に拠れば、外側に突出する突出部を有
する形状の熱可塑性樹脂板１の全表面を偏光フィルム２で均一に覆うことができ、偏光フ
ィルムに皺が発生しないので、筐体全体にわたって、どこから見ても、玉虫色の光沢によ
る装飾効果を施すことができる。
【００５２】
　これまでに説明した第１形態例による熱可塑性樹脂筐体の製造方法では、積層板を加熱
成形するときには、所定サイズに切り抜いた積層板が、供給されたが、積層板の加熱成形
の前に切り抜く代わりに、積層板の加熱成形にあたっては、積層板を連続シートで供給し
、加熱成形後に、筐体部分のみを切り抜くようにしてもよい。
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【００５３】
　また、上述の製造方法においては、熱可塑性樹脂板１と偏光フィルム２とによる積層板
が加熱成形の前工程で、予め接着されていたが、この熱可塑性樹脂板１と偏光フィルム２
との貼り合わせを、加熱成形時に行うようにしてもよい。この場合の熱可塑性樹脂筐体の
製造に関する第２具体例のフローチャートが、図６に示される。ここでも、図１に示され
た形状の熱可塑性樹脂筐体が製造されるものとし、図５に示された成形型３が使用される
。
【００５４】
　先ず、熱可塑性樹脂板１と偏光フィルム２とが重ねられた状態で、所定サイズにプレス
抜き加工される（ステップＳ１１）。所定サイズに加工された熱可塑性樹脂板１と偏光フ
ィルム２とが、偏光フィルム２を下側にして重ねられて成形型３の上に載置される。この
ときには、熱可塑性樹脂板１と偏光フィルム２とは接着されてなく、重ねられているだけ
である。
【００５５】
　次いで、前述したプレス成形の場合と同様に、図５に示された成形型３が用いられ、成
形型３に形成された凹部に見合う形状のメス型のプレス型による加圧で、熱可塑性樹脂板
１と偏光フィルム２とが、加熱成形されると同時に、加圧接着される（ステップＳ１２）
。これで、成形型３の凹部内で熱可塑性樹脂筐体が加熱成形されているので、成形型３か
ら取出し、熱可塑性樹脂板１と偏光フィルム２の不要部分が切除されると、図１に示され
たような形状を有する熱可塑性樹脂筐体が完成する。
【００５６】
　このような筐体の製造工程に拠っても、外側に突出する突出部を有する形状の熱可塑性
樹脂板１の全表面を偏光フィルム２で均一に貼り合わされて覆うことができ、偏光フィル
ムに皺が発生せず、筐体全体にわたって、どこから見ても、玉虫色の光沢による装飾効果
を施すことができる。なお、ステップ１２における加圧接着の代わりに、熱可塑性樹脂板
１と偏光フィルム２との間に、接着剤を介在させて、加熱成形時に接着するようにしても
よい。
【００５７】
　以上に説明した熱可塑性樹脂筐体に使用される熱可塑性樹脂板１は、所望の着色が施さ
れていても、偏光フィルム２の貼着によって、筐体全体に玉虫色の光沢を有する装飾効果
を施すことができるが、この玉虫色光沢の効果を強調して表現するには、樹脂板を黒色に
するとよい。樹脂板を黒以外の色で着色した場合には、玉虫色光沢の効果が着色された地
色上に表現され、装飾性が多様化される。また、熱可塑性樹脂板１に無色透明な材料を使
用した場合には、筐体の内面側を塗装などで着色すると、深みのある装飾に加えて、玉虫
色光沢の効果による装飾を施すことができる。この場合に、熱可塑性樹脂板の内側表面を
、全面的又は部分的に、そして、単色又は複数色で塗装するようにしてもよく、例えば、
模様を描くこともでき、或いは、記号又は文字などによるロゴなどを含ませることができ
る。
【００５８】
　一方、熱可塑性樹脂板１に貼り合わされる偏光フィルム２の表面にエンボス加工を施し
ておくと、筐体の表面がキラキラと輝くパール調の装飾効果を表現することができる。こ
のパール調の装飾効果を出すため、図７（ａ）には、偏光フィルム２の樹脂板側の表面に
、エンボス加工が施されて微細な凹凸が形成された場合が示され、図７（ｂ）には、偏光
フィルム２の樹脂板側と反対の表面に、即ち、筐体表面となるが、エンボス加工が施され
て微細な凹凸が形成された場合が示されている。
【００５９】
　これらのように、偏光フィルム２のいずれか一方の表面に、エンボス加工によって多数
の凹凸が形成されると、外部光の反射が変化し、キラキラ感が表出される。そのため、凹
凸が微細になると、全体表面がパール調の輝きとなり、熱可塑性樹脂板を白色にすると、
パールピンクからパールブルーへと変化する装飾効果を際立たせることができる。
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【００６０】
　以上に説明した熱可塑性樹脂筐体の製造工程で使用された成形型３には、図５に示され
るように、所定形状の凹部が形成されているだけであったが、この成形型３の凹部の表面
に細かい凹凸を形成しておくと、加熱成形時に、この凹凸に従った型押し成形を実現でき
る。熱可塑性樹脂板１と偏光フィルム１とによる積層板に凹凸に従った模様を形成できる
。この場合には、筐体表面にこの凹凸の模様の上に、玉虫色の光沢による装飾効果を施す
ことができる。
【００６１】
　また、これまでに説明した熱可塑性樹脂筐体では、偏光フィルムが熱可塑性樹脂板の上
に貼り合わされ、筐体の表面を形成していたが、熱可塑性樹脂板を透明な材料で生成され
ている場合には、その熱可塑性樹脂板の下側、即ち、筐体の内面側に、偏光フィルムを貼
り合わせても、玉虫色の光沢による装飾効果を施すことができる。この場合の加熱成形に
あたっては、熱可塑性樹脂板１と偏光フィルム２とによる積層板は、図５で示された成形
型３に、図示とは反対に、偏光フィルム２を上側にして載置される。
【００６２】
　一方、偏光フィルムを熱可塑性樹脂基板に貼り合わせる手法により熱可塑性樹脂筐体を
製造する代わりに、外側に突出する突出部を形成できる所定形状を有する成形型を用いて
、偏光フィルムをその成形型で所定形状に成形した後に、その所定形状の内側に、熱可塑
性樹脂で射出成形することにより、熱可塑性樹脂板を形成して、熱可塑性樹脂筐体を製造
するようにしてもよい。
【００６３】
　図８に、この場合における熱可塑性樹脂筐体の製造工程が第３具体例として示されてい
る。図８の（ａ）乃至（ｄ）は、第３具体例による製造工程を表しており、各工程を断面
図で示している。図８における（ａ）から（ｂ）が製造工程順になっており、この第３具
体例による熱可塑性樹脂筐体の製造には、図５に示された成形型３が使用されている。
【００６４】
　先ず、図８（ａ）において、所定形状の凹部Ｍを備えた成形型３に、偏光フィルム２を
当てる。このとき、偏光フィルム２は、所定サイズに切り抜かれたものでも、また、連続
シートの状態であってもよい。次いで、図には示されていないが、成形型３の凹部Ｍ内の
空気を引き抜く孔が設けられており、この孔から空気を引き抜くことにより、偏光フィル
ム２を真空引きして、図８（ｂ）に示されるように、偏光フィルム２が所定形状に加熱成
形される。
【００６５】
　偏光フィルム２を所定形状に成形した後に、その形状を維持したまま、図８（ｃ）に示
されるように、成形型３の凹部Ｍの形状に適合する形状を有した射出側成形型４が、偏光
フィルム２が間に介在する形態で、成形型３に合わされる。そこで、射出側成形型４に設
けられた射出孔５から、熱可塑性樹脂が射出される。
【００６６】
　射出された熱可塑性樹脂が、成形型３の凹部において所定形状に成形された後に、射出
側成形型４を取り除くと、図８（ｄ）に示されるように、所定形状に成形されて維持され
た偏光フィルム２の内側に、熱可塑性樹脂板が偏光フィルム２の内面に沿って、所定形状
に成形されている。そして、図８（ｄ）において、矢印で示される位置で、偏光フィルム
２をトリミングすると、図１に示された形状の熱可塑性樹脂筐体が完成する。
【００６７】
　なお、このトリミングは、図８（ｃ）の段階で、射出側成形型４に、例えば、切り取り
刃などのトリミング機能を備えておくこともできる。また、図８に示された熱可塑性樹脂
筐体の製造方法においても、エンボス加工を施した偏光フィルムを使用することができ、
筐体に特殊な装飾効果を付与できる。
【００６８】
　さらに、成形型３のみに、又は、成形型３と射出側成形型４の双方に、凹凸を形成して
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おくと、熱可塑性樹脂筐体に凹凸の模様を形成することもでき、熱可塑性樹脂の着色も任
意に選択できる。樹脂可塑性樹脂が無色透明である場合には、射出成形後に、筐体の内面
を全面的に又は部分的に、単色又は複数色で塗装することにより、装飾性を施すことがで
きる。
【００６９】
　以上の説明では、一枚の偏光フィルムを、皺が発生することなく、筐体の全体にわたっ
て、樹脂板の外表面に被着した熱可塑性樹脂筐体の場合であり、この偏光フィルム２が樹
脂板１による筐体の全表面に被着されるように、第１具体例又は第２具体例による製造工
程では、偏光フィルムと樹脂板とを予め貼り合わせた積層板が使用されており、この積層
板が成形型の所定形状に成形されて、所定形状の熱可塑性樹脂筐体が形成されるものであ
った。
【００７０】
　次に説明される所定形状の熱可塑性樹脂筐体を作製する製造方法では、偏光フィルムと
樹脂板とが予め貼り合わされた積層板を用いるのではなく、偏光フィルムの成形の後に、
熱可塑性樹脂の射出成形を行うことによって、偏光フィルムが熱可塑性樹脂上に被着され
るようにして、偏光フィルムが全面に被着された熱可塑性樹脂筐体が作製されるようにし
た。
【００７１】
　この様な、成形工程の中で偏光フィルムと樹脂板とを一体的に被着させる製造方法が適
用される熱可塑性樹脂筐体の形状は、第１形態例による筐体の形状でもよく、成形型に設
けられた凹部の形状を変更することにより、種々の形状の熱可塑性樹脂筐体を製造するこ
とができる。ここでは、図９に示される第２形態例の形状を有する熱可塑性樹脂筐体Ｂ２
を製造する場合について説明する。
【００７２】
　なお、成形型の凹部形状を変更することにより、種々の形状の熱可塑性樹脂筐体を得る
ことができるが、この凹部形状によっては、偏光フィルムの成形時に、偏光フィルム全体
に不均一な押圧力が作用する場合がある。偏光フィルム自体が元々張力の異なるフィルム
の積層によるものであるが、この不均一な押圧力が部分的にその張力を変化させる。この
張力変化によって、フィルムの屈折率が変化し、この屈折率が変化した部分における偏光
フィルムの発色状態が、他の部分と異なることになる。
【００７３】
　そこで、この張力変化を積極的に利用すると、偏光フィルムの発色状態に変化を与える
ことができ、これを装飾に用いて、高い質感を表現することが可能となる。例えば、図９
に示された第２形態例のように、偏光フィルムが小さな半径で折れ曲がるように押圧され
ると、部分的に偏光フィルムの張力が異なるようになり、部分的に屈折率が異なり、その
部分の発色が変化する。そのため、この発色の原理を積極的に利用できるように、成形型
の凹部形状に適当に凹凸を設けておくと、部分的に変化した装飾効果が得られ、装飾性を
向上できる。
【００７４】
　次に、図９の第２形態例による熱可塑性樹脂筐体Ｂ２の製造方法において、先ず、成形
型に設けられた第２形態例の形状を有する凹部Ｍ内に、偏光フィルムを成形する場合につ
いて説明する。ここでは、前述した偏光フィルム２が、図１０（ａ）に示されるように、
用意される。偏光フィルム２は、所定サイズに切り抜かれたものでも、或いは、連続する
ロールシート状のものでもよい。
【００７５】
　図１０（ｂ）に示されるように、第２形態例の形状を有する凹部Ｍが設けられた成形型
３１の上に、偏光フィルム２を載置する。このとき、偏光フィルム２を成形型３１に押し
付け易くするため、成形型３１自体を適温に加熱しておく。次いで、図１０（ｃ）に示さ
れるように、例えば、エアーなどの吹き付けによって押圧力を偏光フィルム２に加え、偏
光フィルム２を、成形型３１の凹部Ｍの内面に押し付け、変形させて成形する。
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【００７６】
　一方、図１０（ａ）乃至（ｃ）における偏光フィルムの成形では、図１０（ｂ）におい
て、成形型３１を適温に加熱するようにしたが、偏光フィルム２自体も、図１０（ａ）の
段階で、適温に加熱しておくと、偏光フィルムを変形し易くなり、成形型に押し付け易く
なる。この場合、成形型３１の加熱をしなくても、偏光フィルムが変形し易くなっている
ので、成形型に押し付け易くなっている。なお、エアーなどの吹き付けによる押圧で偏光
フィルムを成形する代わりに、成形型３１に１個又は複数個の吸引孔を設けておき、この
吸引孔から凹部Ｍ内の空気を吸引することによって、偏光フィルムを成形することができ
る。
【００７７】
　次に、偏光フィルム２の押圧による成形を採用した場合における熱可塑性樹脂筐体Ｂ２
に係る製造工程の第４具体例を説明する。この第４具体例による製造工程が、図１１に示
されている。図１１の（ａ）乃至（ｄ）は、第４具体例による製造工程を表しており、各
工程を断面図で示している。第３具体例の場合と同様に、図１１における（ａ）から（ｂ
）が製造工程順になっており、この第４具体例による熱可塑性樹脂筐体Ｂ２の製造には、
図１０に示された成形型３１が使用されている。
【００７８】
　先ず、図１１（ａ）において、所定形状の凹部Ｍを備えた成形型３１に、偏光フィルム
２を当てる。次いで、図１１（ｂ）に示されるように、エアーなどの吹き付けによる押圧
で、偏光フィルム２が所定形状に加熱成形される。
【００７９】
　偏光フィルム２を所定形状に成形した後に、その形状を維持したまま、図１１（ｃ）に
示されるように、成形型３１の凹部Ｍの形状に適合する形状を有した射出側成形型４１が
、偏光フィルム２が間に介在する形態で、成形型３１に合わされる。そこで、射出側成形
型４１に設けられた射出孔５１から、熱可塑性樹脂が射出される。
【００８０】
　射出された熱可塑性樹脂が、成形型３１の凹部Ｍにおいて所定形状に成形された後に、
射出側成形型４１を取り除き、成形型３１から取り出すと、図１１（ｄ）に示されるよう
に、所定形状に成形されて維持された偏光フィルム２の内側に、熱可塑性樹脂が偏光フィ
ルム２の内面に沿って、所定形状に成形される。そして、図１１（ｄ）において、矢印で
示される位置で、偏光フィルム２をトリミングすると、図９に示された形状の熱可塑性樹
脂筐体Ｂ２が完成する。
【００８１】
　一方、図１２には、成形型の凹部に連通する１個又は複数個の吸引孔が設けられている
場合の熱可塑性樹脂筐体の製造工程が第５具体例として示されている。図１２では、成形
型３２に、代表的に、１個の吸引孔６が設けられている。先ず、図１２（ａ）において、
所定形状の凹部Ｍを備えた成形型３２に、偏光フィルム２を当てる。次いで、図１２（ｂ
）に示されるように、吸引孔６から、凹部Ｍ内の空気を吸引し、偏光フィルム２が所定形
状に加熱成形される。
【００８２】
　偏光フィルム２を所定形状に成形した後に、その形状を維持したまま、図１２（ｃ）に
示されるように、成形型３２の凹部Ｍの形状に適合する形状を有した射出側成形型４１が
、偏光フィルム２が間に介在する形態で、成形型３２に合わされる。そこで、射出側成形
型４１に設けられた射出孔５１から、熱可塑性樹脂が射出される。
【００８３】
　射出された熱可塑性樹脂が、成形型３２の凹部Ｍにおいて所定形状に成形された後に、
射出側成形型４１を取り除き、成形型３２から取り出すと、図１２（ｄ）に示されるよう
に、所定形状に成形されて維持された偏光フィルム２の内側に、熱可塑性樹脂が偏光フィ
ルム２の内面に沿って、所定形状に成形される。そして、図１２（ｄ）において、矢印で
示される位置で、偏光フィルム２をトリミングすると、図９に示された形状の熱可塑性樹
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脂筐体Ｂ２が完成する。
【００８４】
　ところで、第５具体例による製造工程に使用される成形型において、その凹部に連通す
る吸引孔が設けられている場合には、図１３（ａ）で示された丸で囲まれた部分において
、偏光フィルム２に、図１３（ｂ）に示されるような異形状部分が生起されることがある
。つまり、偏光フィルム２を成形し易くするために加熱されるので、吸引孔の大きさを大
きくすると、吸引孔６からの吸引力によって、平に成形されるべき偏光フィルム２の一部
が変形されてしまう。
【００８５】
　そのため、成形型３２に設けられる吸引孔６の穴径は、吸引速度に合わせて決められ、
吸引が一箇所に集中しないように、複数個の吸引孔を、適宜分散して設けることで、異形
状部分の発生を防止できる。
【００８６】
　次に、第５具体例の場合と同様に、成形型の凹部から空気を吸引して、偏光フィルムを
成形する場合であるが、成形時の異形状部分が、筐体の主表面に発生しないようにし、筐
体の主表面は、きれいな装飾効果を表出できる熱可塑性樹脂筐体の製造方法について説明
する。
【００８７】
　この製造方法で製造される熱可塑性樹脂筐体の第３形態例を、図１４に示した。第３形
態例では、図９に示した第２形態例の場合と異なり、一つのブロックに成形された熱可塑
性樹脂１１が熱可塑性樹脂筐体Ｂ３の本体を形成しており、その全面に、偏光フィルム２
が被着されている。余分な偏光フィルムは、第２形態例の場合と同様に、熱可塑性樹脂筐
体Ｂ３の端部でトリミングされて取り除かれ、筐体の製造が完成する。
【００８８】
　ここで、第３形態例による熱可塑性樹脂筐体Ｂ３を製造するとき、偏光フィルムの成形
時における吸引によって、図１３（ｂ）に示すような異形状部分が筐体の主表面に生起さ
れると、装飾上、問題になることがある。この問題を回避する手法として、図１３に示さ
れるように、成形型に設ける吸引孔を複数個に分散させることもできる。これに対して、
図１４に示された第３形態例の場合のように、筐体の端部に異形状部分が発生していても
、筐体の主表面に、異形状部分がなければ、装飾上、問題がないこともある。
【００８９】
　この様な場合に対処するため、図１５に示された矢印のように、偏光フィルム２の成形
時に使用する成形型３４において、筐体の端部に該当する位置から集中して吸引すること
もできる。この手法によれば、筐体の端部に該当する位置に、偏光フィルム２に異形状部
分が生じていても、筐体の主表面には、異形状部分が存在しないので、筐体の装飾上の問
題を回避することができる。偏光フィルム２が成形型３４に成形された後における筐体製
造工程は、図１２に示された第５具体例と同様である。
【００９０】
　以上では、偏光フィルム２を成形する成形型３４に吸引孔を筐体端部に該当する位置に
設ける場合について説明したが、次に、この吸引孔の設け方を工夫した第６具体例による
熱可塑性樹脂筐体の製造方法について、図１６を参照して説明する。ここでは、偏光フィ
ルム２を成形するための成形型の凹部Ｍに連通する小凹部ｍを設けておき、この小凹部ｍ
から吸引するようにし、筐体の端部に該当する位置に、偏光フィルム２に異形状部分が生
じるが、筐体の主表面には、異形状部分が存在しない状態で、製造が完成される。
【００９１】
　図１６では、成形型３５に、代表的に、凹部Ｍに連通する小凹部ｍが設けられている。
この小凹部ｍは、凹部Ｍの周囲に複数箇所に設けられていてもよい。この小凹部ｍには、
吸引孔６４が設けられている。先ず、図１６（ａ）において、所定形状の凹部Ｍとこれに
連通する小凹部ｍとを備えた成形型３５に、偏光フィルム２を当てる。次いで、図１６（
ｂ）に示されるように、吸引孔６から、小凹部ｍを経由して凹部Ｍ内の空気を吸引し、偏
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光フィルム２が、凹部Ｍに対応する所定形状に従って、さらに、小凹部ｍの形状に従って
加熱成形される。
【００９２】
　偏光フィルム２を所定形状に成形した後に、その形状を維持したまま、図１６（ｃ）に
示されるように、平らな成形面を有した射出側成形型４２が、偏光フィルム２を介在させ
て、成形型３５に合わされる。そこで、射出側成形型４２に設けられた射出孔５２から、
熱可塑性樹脂が射出される。
【００９３】
　射出された熱可塑性樹脂が、成形型３５の凹部Ｍと小凹部ｍとにおいて所定形状に成形
された後に、射出側成形型４２を取り除き、成形型３２から取り出すと、図１６（ｄ）に
示されるように、所定形状に成形されて維持された偏光フィルム２の内側に、熱可塑性樹
脂１１が、偏光フィルム２の内面に沿って、所定形状に成形される。そして、図１６（ｄ
）において、矢印で示される位置で、偏光フィルム２をトリミングすると、図１４に示さ
れた第３形態例による熱可塑性樹脂筐体Ｂ３が完成する。
【００９４】
　ここで、図１６（ｄ）に示される丸印の位置において、偏光フィルム２に吸引孔６４に
よる異形状部分が生じてしまうが、矢印の位置でトリミングされるので、この異形状部分
は、完成した熱可塑性樹脂筐体Ｂ３から切り離され、関係なくなる。さらに、熱可塑性樹
脂１１は、凹部Ｍと小凹部ｍと連通部分で切り離されるので、この切り離し部分だけにお
いては、偏光フィルム２による装飾効果を得ることができないが、熱可塑性樹脂筐体Ｂ３
の主表面に係る装飾効果には影響しない。
【００９５】
　なお、図１６に示した第６具体例による熱可塑性樹脂筐体の製造方法では、図９に示さ
れた第３形態例の筐体が製造さわれ、一つのブロックによる熱可塑性樹脂の表面に偏光フ
ィルムを被着させる場合であったが、図１６（ｃ）に示された射出側成形型４２の代わり
に、図１２（ｃ）に示された第５具体例による熱可塑性樹脂筐体の製造方法に使用された
射出側成形型４１を使用することにより、図９に示された第２形態例による熱可塑性樹脂
筐体Ｂ２を製造することができる。
【００９６】
　以上に説明した製造方法で製造される熱可塑性樹脂筐体の第１乃至第３形態例では、外
側に突出する所定形状の突出部を有する形態、例えば、全体として、皿型、椀型などを有
する形状の熱可塑性樹脂筐体であり、その外面にのみ、偏光フィルムを被着する場合であ
った。次に、その両面に、偏光フィルムを被着させた熱可塑性樹脂筐体の製造方法につい
て、図１７乃至図１９を参照して説明する。
【００９７】
　図１７は、偏光フィルムが筐体の両面に被着される第４形態例の熱可塑性樹脂筐体Ｂ４
の断面図を示している。熱可塑性樹脂筐体Ｂ４は、全体として、断面が樋状の形態を有し
、その外側と内側の両面において、偏光フィルムによる装飾効果が期待され、その端面に
おいては、その装飾効果を必要とされていないものである。
【００９８】
　そこで、図１７に示された第４形態例による熱可塑性樹脂筐体Ｂ４の製造方法が、図１
８及び図１９に、第７具体例として示されている。ここに示された第７具体例による製造
方法では、前述した第３乃至第６具体例の場合と異なり、２枚の偏光フィルムが用意され
、各偏光フィルムをそれぞれ成形するための成形型が必要となる。
【００９９】
　先ず、図１８（ａ）において、外側用の偏光フィルム２と、外側用の偏光フィルム２１
が用意される。偏光フィルム２を成形する成形型３２には、所定形状の凹部Ｍが設けられ
ており、偏光フィルム２１を成形する成形型４３には、凹部Ｍに整合する凸部が設けられ
ている。偏光フィルム２は、成形型３２に、そして、偏光フィルム２１は、成形型４３に
それぞれ当てられる。
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【０１００】
　次いで、図１８（ｂ）に示されるように、吸引孔６から、凹部Ｍ内の空気を吸引し、偏
光フィルム２が、凹部Ｍに対応する所定形状に従って加熱成形される。一方、内側用の偏
光フィルム２１について、成形型４３に設けられた吸引孔６５から空気を吸引し、偏光フ
ィルム２１が、成形型４３の形状に従って加熱成形される。なお、図１８では、成形型４
３には、代表的に、一個の吸引孔６５が示されており、実際には、成形型４３の成形面の
形状が凸部を有しているので、複数個の吸引孔が設けられる。或いは、偏光フィルム２１
の成形に当っては、吸引方式の代わりに、前述した押圧方式を採用することができる。
【０１０１】
　偏光フィルム２を凹部Ｍの形状に成形し、さらに、偏光フィルム２１を凸部の形状に成
形した後に、それらの形状を維持したまま、図１９（ａ）に示されるように、成形型３２
と成形型４３とが合わされる。ここで、偏光フィルム２と偏光フィルム２１との間に、第
９形態例の筐体形状に従う空間が形成される。そこで、図１９（ａ）の矢印で示されるよ
うに、その空間の端部、即ち、紙面と直角方向の部位から、熱可塑性樹脂が該空間に射出
される。
【０１０２】
　射出された熱可塑性樹脂が、成形型３２の凹部Ｍの所定形状に成形された後に、成形型
３２と成形型４３とを取り除き、成形型から取り出すと、図１９（ｂ）に示されるように
、所定形状に成形されて維持された偏光フィルム２と偏光フィルム２１との間で、熱可塑
性樹脂１２が、所定形状に成形される。そして、図１９（ｂ）において、矢印で示される
位置で、偏光フィルム２と２１をトリミングすると、図１７に示された第４形態例による
熱可塑性樹脂筐体Ｂ４が完成する。この熱可塑性樹脂筐体Ｂ４では、筐体の外側と内側に
装飾効果を期待するものであるので、筐体の両端部において、偏光フィルムに異形状部分
が存在していても、装飾上の問題にならないし、或いは、両端部が不要であれば、切り落
とすこともできる。
【０１０３】
　これまでに説明してきた熱可塑性樹脂筐体の形態例では、熱可塑性樹脂の表面上に、偏
光フィルムが被着されていた。この形態例では、偏光フィルムによる装飾効果が表出され
るものであり、有色樹脂、塗装、メッキ、金属などの蒸着、などでは、表現できない玉虫
色、パールピンクからパールブルーへの変色などの装飾を施すことができるが、さらに、
これらの装飾に深みを与え、質感を向上することが期待される場合がある。この場合には
、偏光フィルムの面上に、クリアなコート層を施す。また、このコート層を施すことによ
り、例えば、耐候性の向上を図ることができる。
【０１０４】
　図２０に、偏光フィルムの面上にクリアなコート層を施した熱可塑性樹脂筐体の第５形
態例を示した。図２０（ａ）は、クリアコート層が施される熱可塑性樹脂筐体の構成が示
されている。この筐体は、成形された熱可塑性樹脂１の外面上に偏光フィルム２が被着さ
れている。
【０１０５】
　図２０（ｂ）には、第５形態例による熱可塑性樹脂筐体Ｂ５の一例が示されている。こ
こでは、熱可塑性樹脂１に被着された偏光フィルム２の全面に、クリアコート層７が施さ
れている。このクリアコート層７は、一定の透過率を有していればよく、有色であっても
よい。
【０１０６】
　図２０（ｂ）には、第５形態例による熱可塑性樹脂筐体Ｂ５の他の例が示されている。
ここでは、熱可塑性樹脂１に被着された偏光フィルム２の全面に、熱可塑性樹脂によるコ
ート層７１が施されている。このコート層７１も、コート層７と同様に、一定の透過率を
有していればよく、有色であってもよい。このコート層７１は、樹脂成形品を更に成形す
る二重成形などで形成される。
【０１０７】
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　図２１は、第５形態例による熱可塑性樹脂筐体Ｂ５の他の例で用いられるコート層７１
に関する樹脂成形の様子を示している。成形型８には、前述した各具体例による製造方法
で製造された熱可塑性樹脂筐体の内側の形状に合う凸部が設けられ、この凸部に、熱可塑
性樹脂筐体が載置される。そして、その上方には、コート層を樹脂成形する凹部を有する
射出側成形型４４が配置される。この成形型４４に備えられた射出孔５３から熱可塑性樹
脂を射出する。その後、成形型８と成形型４４を取り外すと、図２０（ｃ）に示される熱
可塑性樹脂筐体Ｂ５が完成する。
【０１０８】
　なお、図２１では、成形型４４に設けられた凹部は、熱可塑性樹脂筐体の形状に沿った
形状にしてあるため、樹脂で成形されコート層７１は、均一な厚さを有するものとなった
が、この凹部の形状に、更に凹凸を形成しておくと、また更に装飾性を追加することがで
きる。
【０１０９】
　以上では、各具体例を示して、熱可塑性樹脂筐体の製造方法を中心にして説明したが、
次に、熱可塑性樹脂に偏光フィルムを被着するときの密着性の向上について説明する。そ
の密着性の向上のための易接着の仕方が、図２２（ａ）乃至（ｅ）に示されている。各図
では、積層状態が、断面で示されている。
【０１１０】
　図２２（ａ）では、熱可塑性樹脂１と偏光フィルム２とを密着させるため、射出成形さ
れる熱可塑性樹脂１と、偏光フィルム２とを同等材質によるものを組み合わせている。例
えば、共に、ポリエステルとする。これにより、偏光フィルムと熱可塑性樹とが、射出成
形時の樹脂の温度、圧力、或いは、温度と圧力の効果によって、融着し、或いは、偏光フ
ィルムと熱可塑性樹脂が同種材料であることによる分子間引力などによる効果によって、
密着する。
【０１１１】
　図２２（ｂ）では、熱可塑性樹脂１と偏光フィルム２とを密着させるため、偏光フィル
ム２に予め接着層ａをコーティングしている。例えば、成形樹脂を、ＰＭＭＡとした場合
、偏光フィルムに接着層ａとして、ポリ塩化ビニル－ポリ酢酸ビニル共重合体を予めコー
ティングしておく。射出成形時の樹脂の温度、圧力、或いは、温度と圧力により、接着層
ａが接着機能を発揮し、密着性が向上する。
【０１１２】
　図２２（ｃ）では、熱可塑性樹脂１と偏光フィルム２とを密着させるため、予め、偏光
フィルム２の密着面を、例えば、易接着のための表面改質処理ｂを施しておく。この改質
処理ｂが施されていることにより、射出成形時の樹脂の温度、圧力、或いは、温度と圧力
により、熱可塑性樹脂１と偏光フィルム２の密着性が向上する。
【０１１３】
　図２２（ｄ）は、図２２（ａ）の場合における接着層ａと成形樹脂１との密着性を向上
するため、予め、偏光フィルム２上の接着層ａの上面を、表面改質処理ｃをしておく。こ
れにより、射出成形時の樹脂の温度、圧力、或いは、温度と圧力により、熱可塑性樹脂１
と偏光フィルム２の密着性が向上する。
【０１１４】
　図２２（ｅ）では、図２２（ａ）の場合における接着層ａと偏光フィルム２との密着性
を向上するため、予め、偏光フィルム２の密着面を、例えば、易接着のための表面改質処
理ｂを施しておく。この改質処理ｂが施されていることにより、射出成形時の樹脂の温度
、圧力、或いは、温度と圧力により、熱可塑性樹脂１と偏光フィルム２の密着性が向上す
る。
【０１１６】
　なお、密着性の向上対策は、図２２（ａ）乃至（ｅ）に示された組み合わせ例に限定さ
れない。偏光フィルムと熱可塑性樹脂との密着性向上には、これらの組み合わせ以外にも
、接着層、ビンディング層、偏光フィルム表面の改質処理の組み合わせ方がありえる。
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【０１１７】
　次に、偏光フィルムが被着された熱可塑性樹脂筐体における装飾例について、以下に、
説明する。図２３に、熱可塑性樹脂筐体における第２装飾例が示されている。パソコン、
電化製品などに使用される樹脂筐体には、一般的に、社名、品名、ロゴなどの捺印が要求
される。この様な捺印を、本発明による熱可塑性樹脂筐体への装飾として適用する場合に
ついて説明する。そこで、図２３（ａ）に示された偏光フィルム２の成形前に、図２３（
ｂ）に示されるように、偏光フィルム２の成形樹脂１との密着面側に、例えば、社名、品
名、ロゴなど表す「ＦＦＦＦＦＦＦＦ」のように、文字又は記号、或いは、図形などを塗
装などで捺印層を形成しておく。
【０１１８】
　そこで、図２３（ｃ）に示されるように、裏面に印刷された偏光フィルム２を所定形状
に成形し、熱可塑性樹脂１を射出成形することにより、熱可塑性樹脂筐体Ｂ６が完成する
。図２４は、図２２（ｂ）にしめされる密着向上対策を施した熱可塑性樹脂筐体に第２装
飾例を適用した場合が断面図で示されている。図２４は、熱か塑性樹脂筐体Ｂ６の完成状
態を示し、捺印層ｄが接着層ａと偏光フィルム２との間に挟み込まれて固定されている。
【０１１９】
　なお、図２３（ｃ）に示されるように、捺印層は、偏光フィルムの平面に形成されるの
で、図２３（ｃ）に示されるように、熱可塑性樹脂筐体Ｂ６が立体的に成形されると、捺
印層が歪むことがある。この場合には、この歪状態を事前に把握しておき、成形されたと
きに、正常な形状になるように修正しておくとよい。また、捺印層の形成は、図２２（ｂ
）の場合に限られず、他の密着改善対策例の場合にも適用することができる。
【０１２０】
　図２５には、熱可塑性樹脂筐体における第２装飾例の他の具体例が示されている。第２
装飾例の他の具体例では、偏光フィルム２自体に蝕刻を施して、偏光フィルム２による装
飾効果に加えて、その蝕刻により装飾を表現しようとしている。図２５（ａ）には、第３
装飾例の一例として、熱可塑性樹脂筐体の完成後において、偏光フィルム２の上面に、例
えば、炭酸ガスレーザ光によって蝕刻し、捺印処理層ｅを形成する。この捺印処理層ｅの
形成は、偏光フィルム２の成形前に行われてもよい。
【０１２１】
　図２５（ｂ）には、図２４に示された第２装飾例の捺印層ｄに、更に、蝕刻による捺印
処理層ｅを組み合わせた場合が示されている。なお、蝕刻に、炭酸ガスレーザ光が使用さ
れているが、偏光フィルム２が透明体であるため、このレーザ光は、この透明体の加工に
適している。
【０１２２】
　これまでに、偏向フィルムの被覆又は貼着による熱可塑性樹脂筐体の装飾の仕方につい
て、種々の形態を挙げて説明してきた。上述した第２乃至第４形態例で示された各具体例
による熱可塑性樹脂筐体では、熱可塑性樹脂に装飾を施す仕方として、偏光フィルムが所
定形状の凹部を有する成形型に当てられ、該凹部からの吸引により、或いは、エアーなど
の吹き付けによる押圧力により、該偏光フィルムを該凹部の形状に成形した後に、熱可塑
性樹脂を該凹部に射出した。これで、偏向フィルムが被着された熱可塑性樹脂筐体を得て
いた。
【０１２３】
　しかし、これらの形態例とは異なり、該偏光フィルムを該凹部の形状に成形した後に、
熱可塑性樹脂を該凹部に射出して、偏向フィルムを熱可塑性樹脂に被着するのではなく、
熱可塑性樹脂の射出の際に偏向フィルムを熱可塑性樹脂に皺無く被着させることもできる
。この装飾の仕方によれば、成形型に空気吸引孔を設ける必要がなくなり、或いは、エア
ーなどの吹付け装置を特別に備える必要もなくなる。
【０１２４】
　ここで、図１１に示された熱可塑性樹脂筐体に係る第４具体例による製造工程を参考に
した変形例として、図２６に、熱可塑性樹脂の射出の際に偏向フィルムを熱可塑性樹脂に
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被着させる工程図を示した。図２６に示された変形例では、図１１の場合と同様に、所定
形状の凹部Ｍを有する成形型３１と、熱可塑性樹脂を凹部に射出する射出側成形型４１と
が使用される。この変形例による製造工程が、図２６の（ａ）乃至（ｄ）に示され、各製
造工程を、成形型の断面図で示している。図１１の場合と同様に、図２６における（ａ）
から（ｂ）が製造工程順になっている。
【０１２５】
　先ず、図２６（ａ）において、所定形状の凹部Ｍを備えた成形型３１に、偏光フィルム
２を当てる。次いで、図２６（ｂ）に示されるように、射出側成形型４１が、偏向フィル
ムを介在させて、成形型３１に押し当てられる。このとき、図示のように、偏光フィルム
２は、射出側成形型４１によって、凹部Ｍ内に押圧されて撓む。
【０１２６】
　その後に、この状態を維持したまま、図２６（ｃ）に示されるように、射出側成形型４
１に設けられた射出孔５１から、熱可塑性樹脂が射出される。このとき、射出された熱可
塑性樹脂の射出圧と熱とによって、偏光フィルム２が、成形型３１の凹部Ｍの内面に押し
付けられる。そのため、偏光フィルム２は、凹部Ｍの所定形状に成形されると同時に、熱
可塑性樹脂に被着される。この成形によって、偏光フィルム２は、熱可塑性樹脂の射出圧
と熱によって伸ばされて、皺が発生すること無く被着される。
【０１２７】
　射出された熱可塑性樹脂が、成形型３１の凹部Ｍにおいて所定形状に成形された後に、
射出側成形型４１を取り除き、成形型３１から取り出すと、図２６（ｄ）に示されるよう
に、所定形状に成形されて維持された偏光フィルム２の内側に、熱可塑性樹脂が偏光フィ
ルム２の内面に沿って、所定形状に成形される。そして、図２６（ｄ）において、矢印で
示される位置で、偏光フィルム２をトリミングすると、図９に示された形状の熱可塑性樹
脂筐体Ｂ２が完成する。
【０１２８】
　以上において、本発明による熱可塑性樹脂筐体は、筐体本体が連続する面を有する一枚
の樹脂で形成されている場合を例にして説明されたが、この場合に限られること無く、例
えば、筐体本体の中程に、所定形状の開口部が存在する場合でも、本発明による熱可塑性
樹脂筐体の製造方法を適用して、筐体を製造することができる。この製造方法では、一枚
の偏光フィルムを成形した後に熱可塑性樹脂を成形していることから、当該開口部にも、
この偏光フィルムが存在する。この場合には、熱可塑性樹脂筐体の製造工程の最後で、余
分な偏光フィルムを除去するトリミングが行われているので、このときに、当該開口部に
存在する偏光フィルムもトリミングで除去すればよい。
【０１２９】
　また、以上の夫々の製造方法による熱可塑性樹脂筐体は、物を収納するための容器に使
用することができるが、太陽光などの自然光や、有機ＥＬ、発光ダイオードなどによる発
光を透過するように、熱可塑性樹脂板を透明又は半透明にすることにより、自然光などの
外部光は玉虫色に反射され、内部からの発光はそのまま外部に投射されるようになるので
、熱可塑性樹脂筐体を、特殊な装飾効果を施した装飾物とすることもできる。
【０１３０】
　さらに、熱可塑性樹脂筐体を電子機器のケース、パネルなどに利用するとき、該電子機
器の表示機能のために、有機ＥＬ、発光ダイオードなどによる発光素子が備えられている
場合には、熱可塑性樹脂板を半透明にしておくことにより、発光素子が点灯されていない
時には、外部からは発光素子が隠れて見えなくなり、筐体表面には外部光による玉虫色効
果が表出される。反対に、発光素子が点灯された時には、外部から、点灯による発光を認
識することができ、玉虫色の装飾効果が表出された筐体表面において、発光表示を行うこ
とができる。
【０１３１】
　次に、以上のような装飾効果が得られる本発明による第１乃至第５形態例の製造工程に
よる熱可塑性樹脂筐体の適用例が、図２７乃至図３２に示される。以下に、それらの適用
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例について説明する。
【０１３２】
　図２７（ａ）及び（ｂ）には、第１乃至第５形態例の製造工程による熱可塑性樹脂筐体
を利用したパーソナルコンピュータ及びその関連製品への適用例が示されている。図２７
（ａ）は、パーソナルコンピュータにおける本体ケース、表示パネルの収納ケース、或い
は、キーボードの各キーなどに本発明による装飾効果を施す場合が示されている。これら
の場合では、各ケースを一体成形する際に、平坦部だけでなく曲面部も含めて、ケース全
体に渡って、装飾効果を施すことができる。図２７（ｂ）には、パーソナルコンピュータ
に接続される周辺機器、例えば、マウスの適用例が示される。マウスのように、その全体
が複雑な曲面を有する場合でも、偏光フィルムに皺が発生せず、マウス全体に装飾効果を
表出させることができる。
【０１３３】
　次に、図２８（ａ）乃至（ｃ）には、第１乃至第５形態例の製造工程による熱可塑性樹
脂筐体を利用した携帯電子機器への適用例が示されている。携帯電子機器として、図２８
（ａ）には、携帯電話機を例にした場合が、図２８（ｂ）には、ポータブル・オーディオ
プレイヤーを例にした場合が、そして図２８（ｃ）には、ポータブル・ゲームプレイヤー
を例にした場合が、それぞれ示されている。これらの携帯電子機器においても、樹脂筐体
が使用されることが多く、その筐体は複雑な曲面と平面で形成されているので、この筐体
への装飾を施すためには、本発明による熱可塑性樹脂筐体を適用することにより、機器の
筐体の装飾を、簡単に、且つ、効果的に施すことができる。
【０１３４】
　図２９（ａ）及び（ｂ）には、第１乃至第５形態例の製造工程による熱可塑性樹脂筐体
を利用した家電製品への適用例が示されている。家電製品の代表例として、図２９（ａ）
には、テレビジョン装置を例にした場合が、そして図２９（ｂ）には、天井取付け照明器
具を例にした場合が示されている。テレビジョン装置の場合には、液晶表示パネルを収納
するベゼル部や、装置の支持台などの装飾に本発明の熱可塑性樹脂筐体を使用することが
できる。また、図２９（ｂ）では、天井取付け照明器具が、取付け台、蛍光灯支持部、照
明用カバー又はグローブに分解して示されているが、これらの部品において、装飾が必要
な部分に、本発明による偏光フィルムによる装飾を適用することができる。
【０１３５】
　図３０（ａ）及び（ｂ）には、第１乃至第５形態例の製造工程による熱可塑性樹脂筐体
を利用した調度品又は備付け機器への適用例を説明する図である。図３０（ａ）には、樹
脂製インテリアとして、ドレッサー台を例にした場合が、そして図３０（ｂ）には、アミ
ューズメント関連機器として、パチンコ台を例にした場合が示されている。これらの場合
においても、装飾が必要な部分に、本発明による偏光フィルムによる装飾を適用すること
ができる。
【０１３６】
　図３１（ａ）乃至（ｃ）には、第１乃至第５形態例の製造工程による熱可塑性樹脂筐体
を利用した事務用品、装飾具、玩具などの製品への適用例が示されている。図３１（ａ）
には、樹脂製事務用品として、ボールペンなどの筆記具を例にした場合が、図３１（ｂ）
には、身体に装着する樹脂製アクセサリーとして、腕輪、ヘアバンドなどを例にした場合
が、そして図３１（ｃ）には、玩具として、プラスチックモデルによるロボットを例にし
た場合が、それぞれ示されている。これらの場合においても、装飾が必要な部分に、樹脂
製部品の成形時に、本発明による偏光フィルムによる装飾を適用することができる。
【０１３７】
　さらに、図３２（ａ）及び（ｂ）には、第１乃至第５形態例の製造工程による熱可塑性
樹脂筐体を利用した車両用内外装飾物への適用例が示されている。図３２（ａ）には、車
両用外装物として、乗用車などのバンパーを例にした場合が、そして図３２（ｂ）には、
車両用内装物として、乗用車などにおける運転席のフロントパネルを例にした場合が示さ
れている。これらの場合においても、装飾が必要な部分に、樹脂製部品の成形時に、本発
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明による偏光フィルムによる装飾を適用することができる。
【図面の簡単な説明】
【０１３８】
【図１】熱可塑性樹脂に装飾が施された本発明による熱可塑性樹脂筐体の第１形態例を説
明する断面図である。
【図２】偏光フィルムの構成例を説明する図である。
【図３】多層フィルムにおける薄膜干渉の原理を説明する図である。
【図４】本発明の熱可塑性樹脂筐体に係る製造工程の第１具体例を説明するフローチャー
トである。
【図５】第１具体例による熱可塑性樹脂筐体の製造工程における成形工程を説明する図で
ある。
【図６】本発明の熱可塑性樹脂筐体に係る製造工程の第２具体例を説明するフローチャー
ト図である。
【図７】本発明の熱可塑性樹脂筐体における第１装飾例を説明する断面図である。
【図８】本発明の熱可塑性樹脂筐体に係る製造工程の第３具体例を説明する工程図である
。
【図９】本発明による熱可塑性樹脂筐体の第２形態例を説明する図である。
【図１０】偏光フィルムを成形型に装着する手順を説明する図である。
【図１１】本発明の熱可塑性樹脂筐体に係る製造工程の第４具体例を説明する工程図であ
る。
【図１２】本発明の熱可塑性樹脂筐体に係る製造工程の第５具体例を説明する工程図であ
る。
【図１３】偏光フィルムが成形型に装着されたときにおける偏光フィルム変形の対処につ
いて説明する図である。
【図１４】本発明による熱可塑性樹脂筐体の第３形態例を説明する図である。
【図１５】第３形態例による熱可塑性樹脂筐体の製造工程における偏光フィルムの成形型
への装着について説明する図である。
【図１６】本発明の熱可塑性樹脂筐体に係る製造工程の第６具体例を説明する工程図であ
る。
【図１７】本発明による熱可塑性樹脂筐体の第４形態例を説明する図である。
【図１８】本発明の熱可塑性樹脂筐体に係る製造工程の第７具体例を説明する工程図であ
る。
【図１９】第７具体例に係る製造工程の続きを説明する工程図である。
【図２０】本発明による熱可塑性樹脂筐体の第５形態例を説明する図である。
【図２１】第５形態例の熱可塑性樹脂筐体の製造工程について説明する図である。
【図２２】本発明による熱可塑性樹脂筐体における偏光フィルムと熱可塑性樹脂との易接
着の仕方について説明する図である。
【図２３】本発明の熱可塑性樹脂筐体における第２装飾例を説明する図である。
【図２４】第２装飾例における具体例を説明する断面図である。
【図２５】第２装飾例における他の具体例を説明する断面図である。
【図２６】図１１に示された第４具体例による熱可塑性樹脂筐体に係る製造工程の変形例
を説明する工程図である。
【図２７】第１乃至第５形態例の製造工程による熱可塑性樹脂筐体を利用したパーソナル
コンピュータ及びその関連製品への適用例を説明する図である。
【図２８】第１乃至第５形態例の製造工程による熱可塑性樹脂筐体を利用した携帯電子機
器への適用例を説明する図である。
【図２９】第１乃至第５形態例の製造工程による熱可塑性樹脂筐体を利用した家電製品へ
の適用例を説明する図である。
【図３０】第１乃至第５形態例の製造工程による熱可塑性樹脂筐体を利用した調度品又は
備付け機器への適用例を説明する図である。
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【図３１】第１乃至第５形態例の製造工程による熱可塑性樹脂筐体を利用した事務用品、
装飾具、玩具などの製品への適用例を説明する図である。
【図３２】第１乃至第５形態例の製造工程による熱可塑性樹脂筐体を利用した車両用内外
装飾物への適用例を説明する図である。
【図３３】従来技術による筐体の一部に係る断面図である。
【図３４】従来技術による筐体の形状を説明する断面図である。
【符号の説明】
【０１３９】
　１、１１、１２　　熱可塑性樹脂
　２、２１　　偏光フィルム
　３、３１～３５、８　　成形型
　４、４１～４４　　射出側成形型
　５、５１～５３　　射出孔
　６、６１～６５　　吸引孔
　７、７１　　コート層
　Ｂ、Ｂ１～Ｂ６　　筐体
　Ｃ　　凹凸部
　Ｆ１～Ｆ３　　フィルム
　Ｍ、ｍ　　凹部
　ａ　　接着層
　ｂ　　易接着処理層
　ｃ　　表面改質層
　ｄ　　捺印層
　ｅ　　捺印処理層

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】

【図５】
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