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(57)【要約】
　本発明は、表面レリーフ（４０）を有する加飾プラス
ティック製品（５０）の製造用の多層体（１００）に関
する。多層体（１００）は、第一のキャリアフィルム（
２）及び第一のキャリアフィルム（２）の一方の面に配
置される構造層（３）を有するレリーフフィルム（１）
を含む。さらに、多層体（１００）は、第二のキャリア
フィルム（１０）及び少なくとも一つの加飾層（１２、
１４）を有する多層フィルム（５）を含む。これにより
、構造層（３）は、第一のキャリアフィルム（２）と第
二のキャリアフィルム（１０）との間に配置される。さ
らに、多層体（１００）は、少なくとも一つの加飾層（
１２、１４）から剥離可能なレリーフフィルム（１）を
含むフィルム体（１９）を含み、少なくとも一つの加飾
層（１２、１４）は、転写構造として形成された構造層
（３）により、変形可能である。さらに、本発明は、こ
のような多層体（１００）の製造方法と、このような多
層体（１００）を用いた、表面レリーフ（４０）を含む
加飾プラスティック製品（５０）の２つの製造方法とに
関する。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　表面レリーフ（４０）を有する加飾プラスティック製品（５０）の製造用の多層体（１
００）であって、第一のキャリアフィルム（２）及び前記第一のキャリアフィルム（２）
の一方の面に配置される構造層（３）を備えるレリーフフィルム（１）と、第二のキャリ
アフィルム（１０、１７）及び少なくとも一つの加飾層（１２、１４）を備える多層フィ
ルム（５）とを含み、前記構造層（３）が、前記第一のキャリアフィルム（２）と前記第
二のキャリアフィルム（１０、１７）との間に配置され、前記多層体（１００）が、前記
レリーフフィルム（１）を含むとともに、少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）か
ら剥離可能なフィルム体（１９）を有し、少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）が
、転写構造として形成される前記構造層（３）により変形可能である、多層体（１００）
。
【請求項２】
　前記多層体（１００）が、剥離層（１１）を有し、これにより前記フィルム体（１９）
が少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）から剥離可能であること、
を特徴とする請求項１に記載の多層体（１００）。
【請求項３】
　前記フィルム体（１９）の表面が前記剥離層（１１）を形成すること、
を特徴とする請求項２に記載の多層体（１００）。
【請求項４】
　前記構造層（３）が、空間（２１）として形成され、及び／または、前記構造層（３）
の構造より柔らかい材料（４）を含む、くぼみ領域（３４）を有すること、
を特徴とする請求項１から３のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項５】
　前記多層フィルム（５）が、前記構造層（３）に由来する変形をしないこと、
を特徴とする請求項１から４のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項６】
　前記構造層（３）の前記第一のキャリアフィルム（２）から離れて対向する面に配置さ
れ、前記構造層（３）に直接隣接する、前記多層体（１００）の層が、一定の層厚を有す
ること、
を特徴とする請求項１から５のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項７】
　前記第一のキャリアフィルム（２）が、ポリエステルフィルムであること、
を特徴とする請求項１から６のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項８】
　前記第一のキャリアフィルム（２）が、12から50μmの範囲の厚みを有すること、
を特徴とする請求項１から７のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項９】
　前記第二のキャリアフィルム（１０、１７）が、ポリエステルフィルムまたはABSフィ
ルムであること、
を特徴とする請求項１から８のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項１０】
　前記ポリエステルフィルムが、12から50μmの範囲の厚みを有すること、または、前記A
BSフィルムが、200μmから750μmの範囲の厚みを有すること、
を特徴とする請求項９に記載の多層体（１００）。
【請求項１１】
　前記構造層（３）が、完全に硬化される放射線硬化性ラッカーを含むこと、
を特徴とする請求項１から１０のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項１２】
　少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）が、完全に硬化されない放射線硬化性ラッ
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カーを含むこと、
を特徴とする請求項１から１１のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項１３】
　前記構造層（３）が、5から250μmの範囲の厚みを有すること、
を特徴とする請求項１から１２のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項１４】
　前記構造層（３）が、5から250μmの範囲の構造深度（３２）を有すること、
を特徴とする請求項１から１３のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項１５】
　前記構造層（３）の隣り合う隆起領域（３３）及び／または隣り合うくぼみ領域（３４
）が、1μmから50cmの範囲の間隔（３５）を有すること、
を特徴とする請求項１から１４のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項１６】
　接着層（４）が、前記構造層（３）の前記第一のキャリアフィルム（２）から離れて対
向する前記面に直接配置されること、
を特徴とする請求項１から１５のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項１７】
　前記接着層（４）が、0.5から4μmの範囲の厚みを有すること、
を特徴とする請求項１６に記載の多層体（１００）。
【請求項１８】
　前記第一のキャリアフィルム（２）の前記構造層（３）から離れて対向する前記面が、
コーティングされないこと、
を特徴とする請求項１から１７のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項１９】
　前記構造層（３）が、正または負のあるパターン、英数字、または絵表示を形成するこ
と、
を特徴とする請求項１から１８のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項２０】
　少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）が、少なくとも一つの保護層、及び／また
は、加飾効果を備える少なくとも一つの層を含むこと、
を特徴とする請求項１から１９のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項２１】
　前記加飾効果が、少なくとも部分的に配置され、場合によっては鏡面反射性の金属層、
及び／または、少なくとも部分的に配置される干渉層、及び／または、巨視的なレリーフ
構造、回折構造、またはホログラム等のレリーフ構造を備える少なくとも部分的に配置さ
れる複製層、及び／または、少なくとも部分的に配置されるカラー層、及び／または、蛍
光性、リン光性、サーモクロミックまたはフォトクロミック色素、または視角依存性カラ
ー変化効果を備える色素を含む、少なくとも部分的に配置される色素層、により形成され
ること、
を特徴とする請求項２０に記載の多層体（１００）。
【請求項２２】
　前記構造層（３）が、少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）の少なくとも一方の
少なくとも一つの加飾と正しい位置状態で配置されること、
を特徴とする請求項１から２１のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項２３】
　前記多層フィルム（５）が、前記第二のキャリアフィルム（１０）と、剥離層（１１）
と、少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）とを有し、この順番で前記構造層（３）
に隣り合う、転写フィルムとして形成されること、
を特徴とする請求項１から２２のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項２４】
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　前記多層フィルム（５）が、少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）と、前記第二
のキャリアフィルム（１７）とを有し、この順番で前記構造層（３）に隣り合うこと、
を特徴とする請求項１から２２のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項２５】
　前記多層フィルム（５）が、前記構造層（３）と少なくとも一つの前記加飾層（１２、
１４）との間に配置される、第三のキャリアフィルム（１６）を含むこと、
を特徴とする請求項２４に記載の多層体（１００）。
【請求項２６】
　前記第三のキャリアフィルム（１６）が、ポリエステルフィルムであること、
を特徴とする請求項２５に記載の多層体（１００）。
【請求項２７】
　請求項１から２６のいずれか１項に記載の多層体（１００）の製造プロセスであって、
前記プロセスは、以下のステップを含む。
　ａ）第一のキャリアフィルム（２）及び前記第一のキャリアフィルム（２）の一方の面
に配置される構造層（３）を備えるレリーフフィルム（１）を提供するステップ、
　ｂ）第二のキャリアフィルム（１０、１７）及び少なくとも一つの加飾層（１２、１４
）を備える多層フィルム（５）を提供するステップ、
　ｃ）前記構造層（３）が前記第一のキャリアフィルム（２）と前記第二のキャリアフィ
ルム（１０、１７）との間に配置されるように、前記レリーフフィルム（１）と前記多層
フィルム（５）とを接着するステップ。
【請求項２８】
　ステップａ）が、
　好ましくはスクリーン印刷によって、前記第一のキャリアフィルム（２）上へ前記構造
層（３）を印刷すること、
を含むこと、
を特徴とする請求項２７に記載のプロセス。
【請求項２９】
　ステップａ）が、
　前記構造層（３）を形成する放射線硬化性複製ラッカー層を前記第一のキャリアフィル
ム（２）へ適用し、
　前記複製ラッカー層においてレリーフのインプレッションを形成し、
　前記複製ラッカー層を硬化すること、
を含むこと、
を特徴とする請求項２７に記載のプロセス。
【請求項３０】
　ステップａ）が、
　前記構造層（３）の前記第一のキャリアフィルム（２）から離れて対向する前記面へ、
接着層（４、９）を適用すること、
を含むこと、
を特徴とする請求項２７から２９のいずれか１項に記載のプロセス。
【請求項３１】
　ステップｂ）が、
　前記多層フィルム（５）の前記レリーフフィルム（１）に対向する前記面へ、接着層（
９）を適用すること、
を含むこと、
を特徴とする請求項２７から３０のいずれか１項に記載のプロセス。
【請求項３２】
　前記レリーフフィルム（１）が、前記多層フィルム（５）上にラミネートされること、
を特徴とする請求項２７から３１のいずれか１項に記載のプロセス。
【請求項３３】
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　前記ラミネートが、前記レリーフフィルム（１）上での加熱ローラーの回転により、ま
たは、前記レリーフフィルム（１）に接する加熱パンチによる上昇プロセスにおいて、行
われること、
を特徴とする請求項３２に記載のプロセス。
【請求項３４】
　請求項６に記載の多層体（１００）の製造プロセスが、ステップｃ）の前に実施される
、前記構造層（３）の硬化をさらに含むこと、
を特徴とする請求項２７から３３のいずれか１項に記載のプロセス。
【請求項３５】
　表面レリーフ（４０）を有する加飾射出成型製品（５０）の製造プロセスであって、前
記プロセスが、以下のステップを含む。
　Ａ）請求項１から２６のいずれか１項に記載の多層体（１００）を、前記第一のキャリ
アフィルム（２）が射出成型金型（２０）の内部壁に対向するような方法で、前記射出成
型金型（２０）へ配置するステップ、
　Ｂ）前記構造層（３）が少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）の一つ以上にレリ
ーフを転写するような方法で、プラスティックの射出成型化合物を前記多層体へ射出する
ことにより、前記多層体（１００）をインサート成型するステップ、
　Ｃ）プラスティック材料（２５）を形成するために、前記プラスティックの射出成型化
合物を硬化するステップ、
　Ｄ）前記多層体（１００）が配置される硬化された前記プラスティック材料（２５）を
、前記射出成型金型（２０）から外すステップ、
　Ｅ）前記レリーフフィルム(１)を含むフィルム体（１９）を、前記プラスティック材料
（２１）及びそこに強く付着された少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）から剥離
し、前記プラスティック材料（２１）及びそこに強く付着された少なくとも一つの前記加
飾層（１２、１４）が、表面レリーフ（４０）を有する前記加飾射出成型製品（５０）を
提供するステップ。
【請求項３６】
　ステップＢ）が、
　前記プラスティックの射出成型化合物が、前記多層体（１００）の前記射出成型金型（
２０）の前記内部壁から離れて対向する面に接触するように、前記射出成型金型（２０）
へ前記プラスティックの射出成型化合物を射出し、
　前記多層フィルム（５）が、前記射出成型金型（２０）の前記内部壁の方向において前
記レリーフフィルム（１）に対して押されるように、射出される前記プラスティックの射
出成型化合物の圧力を設定し、
　前記構造層（３）のレリーフが、少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）の一つ以
上に、所定の転写深度で転写されるまで、射出される前記プラスティックの射出成型化合
物の前記圧力を維持すること、
を含むこと、
を特徴とする請求項３５に記載のプロセス。
【請求項３７】
　前記多層体（１００）が、前記第一のキャリアフィルム（２）が前記射出成型金型（２
０）の前記内部壁に直接対向するような方法で、前記射出成型金型（２０）に配置される
こと、
を特徴とする請求項３５または３６に記載のプロセス。
【請求項３８】
　請求項２３に記載の多層体（１００）が、前記射出成型金型（２０）に配置され、剥離
される前記フィルム体（１９）が、前記レリーフフィルム（１）と、前記第二のキャリア
フィルム（１０）と、前記剥離層（１１）とを含むこと、
を特徴とする請求項３５から３７のいずれか１項に記載のプロセス。
【請求項３９】
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　請求項２４に記載の多層体（１００）が、前記射出成型金型（２０）に配置され、前記
フィルム体（１９）が、前記プラスティック材料（２１）と、そこに強く付着された少な
くとも一つの前記加飾層（１２、１４）と、そこに強く付着された前記第二のキャリア層
（１７）とから剥離され、前記プラスティック材料（２１）と、そこに強く付着された少
なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）と、そこに強く付着された前記第二のキャリア
層（１７）とが、表面レリーフ（４０）を有する前記加飾射出成型製品（５０）を提供す
ること、
を特徴とする請求項３５から３７のいずれか１項に記載のプロセス。
【請求項４０】
　請求項２５または２６に記載の多層体（１００）が、前記射出成型金型（２０）に配置
され、剥離される前記フィルム体（１９）が、前記レリーフフィルム（１）と前記第三の
キャリアフィルム（１６）とを含み、前記フィルム体（１９）が、前記プラスティック材
料（２１）と、そこに強く付着された少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）と、そ
こに強く付着された前記第二のキャリア層（１７）とから剥離され、前記プラスティック
材料（２１）と、そこに強く付着された少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）と、
そこに強く付着された前記第二のキャリア層（１７）とが、表面レリーフ（４０）を有す
る前記加飾射出成型製品（５０）を提供すること、
を特徴とする請求項３５から３７のいずれか１項に記載のプロセス。
【請求項４１】
　前記プロセスが、ステップＡ）の前に実施される以下のステップをさらに含むこと、
を特徴とする請求項３９または４０に記載のプロセス。
　熱及び圧力の適用により、特に熱成型により、前記多層体（１００）を所望の形状に形
成するステップ、
　規定された輪郭線に沿って、形成された前記多層体（１００）をトリミングするステッ
プ。
【請求項４２】
　表面レリーフ（４０）を有する加飾プラスティック製品（５０）の熱転写による製造プ
ロセスであって、前記プロセスが、以下のステップを含む。
　α）請求項１から２６のいずれか１項に記載の多層体（１００）を、前記レリーフフィ
ルム（１）が基質から離れて対向するような方法で、前記基質上に配置するステップ、
　β）前記多層体（１００）を、前記基質上に熱転写するステップ、
　γ）前記レリーフフィルム（１）を含むフィルム体（１９）を、前記基質と、そこに強
く付着された少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）とから剥離し、前記基質と、そ
こに強く付着された少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）とが、表面レリーフ（４
０）を有する前記加飾射出成型製品（５０）を提供するステップ。
【請求項４３】
　ステップβ）が、
　前記レリーフフィルム（１）と前記基質とが互いに押圧されるように、前記多層体（１
００）及び／または前記基質に圧力を適用し、
　前記構造層（３）のレリーフが、少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）の一つ以
上に、所定の転写深度で転写されるまで、前記圧力を設定し、及び、維持すること、
を含むこと、
を特徴とする請求項４２に記載のプロセス。
【請求項４４】
　プラスティック体がフィルムウェブとして形成され、少なくとも一つの前記加飾層（１
２、１４）で加飾された前記フィルムウェブが、熱成型またはパンチ加工により処理され
て、準最終製品となること、
を特徴とする請求項４２または４３に記載のプロセス。
【請求項４５】
　前記準最終製品が、射出成型金型に配置され、その２つの面の少なくとも一方の上に、
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射出されたプラスティックの射出成型化合物を有すること、
を特徴とする請求項４４に記載のプロセス。
【請求項４６】
　少なくとも一つの前記表面レリーフ（４０）が、射出成型プロセスにおいて、プラステ
ィックの射出成型化合物で、オーバーモールドされること、
を特徴とする請求項３５から４５のいずれか１項に記載のプロセス。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、表面レリーフを有する加飾プラスティック製品の製造用の多層体と、そのよ
うな多層体の製造プロセスとに関する。本発明は、また、そのような多層体を用いた、表
面レリーフを有する加飾射出成型品の２つの製造プロセスに関する。
【背景技術】
【０００２】
　表面レリーフを有する加飾プラスティック製品、例えば、射出成型品、その製造プロセ
ス、及び、これらのプロセスで利用するための、インモールド転写フィルムまたはIMDフ
ィルム（IMD＝インモールド加飾）等の多層体が、知られている。触覚構造を備えた加飾
射出成型製品は、特に、ドアトリム、インストルメントパネルの帯状部品、ギアシフトレ
バーのカバー、及び、センターコンソールのカバー等の自動車の内装部品、ドアガードの
帯状部品、A、Ｂ、及びＣピラーのカバー等の外装部品、オーディオ及びビデオ区画にお
けるラジオ及びテレビセットの筐体の加飾帯状部品、及び通信区画における携帯電話また
はナビゲーション機器等の携帯装置の筐体シェルに用いられる。
【０００３】
　特許文献１は、第一の面及び第二の面を備えたキャリアフィルムと、キャリアフィルム
の第一の面に配置される剥離層と、剥離層のキャリアフィルムから離れて対向する面に配
置される転写層と、キャリアフィルムの第二の面に部分的に配置される構造化ラッカーの
構造層と、を含む転写フィルムを開示している。構造層のレリーフ構造は、射出成型また
は熱転写時に生じる高圧下で、キャリアフィルムを介して転写層にプレスされる。このよ
うなインモールド射出成型用の転写フィルムの利用は、そのような層で加飾されたプラス
ティック製品の転写層の領域において、三次元構造を形成することを可能とし、構造層の
配置に依り、プラスティック製品及びそこに付着された転写層に、正または負の三次元イ
メージを形成することを可能とする。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　本発明の目的は、迅速で、その結果ローコストな射出成型品の製造を可能とすると同時
に、伸縮性の点で高い要求がなされる熱成型プロセスに対し、既知のフィルムシステムに
比べて、よりフレキシブルで、その結果、よりよく適する表面レリーフを有する、加飾プ
ラスティック製品の製造用の改良された多層体を提供することである。また、本発明は、
そのような改良された多層体の製造プロセスを提供することを目的としている。さらに、
本発明は、本発明による多層体を用いた、迅速でローコストなプラスティック製品の製造
を可能とする表面レリーフを有する加飾射出成型品の２つのローコストな製造プロセスを
提供することを目的としている。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　この目的は、表面レリーフを有する加飾プラスティック製品の製造用の多層体に対して
、第一のキャリアフィルムを備えるレリーフフィルムと、第一のキャリアフィルムの一方
の面に配置される構造層と、第二のキャリアフィルムと少なくとも一つの加飾層とを備え
る多層フィルムと、を含む多層体により達成され、構造層は、第一のキャリアフィルムと
第二のキャリアフィルムとの間に配置され、多層体は、レリーフフィルムを含むと共に少
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なくとも一つの加飾層から剥離可能であるフィルム体を有し、少なくとも一つの加飾層は
、転写構造として形成される構造層により変形可能である。
【０００６】
　本発明による多層体は、転写層、及び、転写層から剥離され、レリーフフィルムを含む
、フィルム体から成る。少なくとも一つの加飾層を含む転写層は、射出成型化合物または
基質に付着する。フィルム体は、転写層と射出成型化合物または基質との間の付着が確立
されると、転写層から剥離される。これは、射出成型化合物または基質上への転写層の付
着力が、転写層上へのフィルム体の付着力よりも強いことから可能となる。射出成型化合
物または基質上へ付着される転写層の、転写層からのフィルム体の剥離の結果生じる自由
表面は、転写層と射出成型化合物または基質との間を付着する間に、転写構造として形成
された構造層により、転写層に転写された自由表面レリーフを有する。
【０００７】
　このような多層体が、特にIMD、IM、またはIMLプロセス（IM＝インサート成型、IML＝
インモールドラベル）において、あるいは熱転写において、表面レリーフを有する加飾プ
ラステュック製品の製造に用いられる場合、構造層は、第一のキャリアフィルムと第二の
キャリアフィルムとの間に配置されているため、ツールのどの表面にも接触しない。この
ようにして、構造層によるツール表面の汚染の可能性が排除される。従って、本発明によ
る多層体は、従来の多層体で生じる、長い製造周期に亘ってそのような汚染がツールの表
面に蓄積し、その結果、例えばレリーフ構造等の好ましくない表面効果が、加飾プラステ
ィック製品上に形成される、という問題を、恒久的に回避する。従来の多層体のこの不利
な効果は、例えば構造ラッカーが用いられる、印刷構造層の場合、特に生じる。
【０００８】
　本目的は、以下のプロセスにより、本発明による多層体の製造プロセスに対して達成さ
れる。ａ）第一のキャリアフィルム及び第一のキャリアフィルムの一方の面に配置される
構造層を備えるレリーフフィルムを提供するステップ、ｂ）第二のキャリアフィルム及び
少なくとも一つの加飾層を備える多層フィルムを提供するステップ、ｃ）レリーフフィル
ムと多層フィルムとを、構造層が第一のキャリアフィルムと第二のキャリアフィルムとの
間に配置されるように、接着するステップ。
【０００９】
　本発明による多層体を、一つ以上のキャリアフィルムをそれぞれ含む２つの別々のフィ
ルムにより形成される、２つのパートのフィルムアセンブリとして提供することがうまく
いくことがわかっている。この場合、フィルムアセンブリの第一のパートは、従来のイン
モールド多層フィルムであり、第二のパートは、レリーフフィルム、すなわち、構造層を
備えるフィルムである。２つのパートは、従来技術により簡単で迅速な方法で互いに付着
され、レリーフフィルムのキャリアフィルムがツールの表面に対向し、レリーフフィルム
の構造層がツールの表面から離れて対向するように、フィルムアセンブリを形成する。“
インモールド”フィルムは、IMD、IM、またはIMLプロセスにおいて射出成型体を加飾する
ための加飾フィルムとして適したフィルムを意味するものとして理解されたい。加飾フィ
ルムは、少なくとも一つの加飾層を有するフィルムである。
【００１０】
　このことは、多層体に用いられる材料の選択に関し、また、重要な利点である硬化プロ
セスに関し、高い柔軟性を与える。従って、多層フィルム及びレリーフフィルムは、それ
ぞれ、硬化していない、または少なくとも完全に硬化していない、層または層領域を含み
、互いに別々に硬化または後硬化が可能である。本発明による多層体の製造用プロセスは
、レリーフフィルムの構造層と多層フィルムの少なくとも一つの加飾層とを、特に異なる
時点において、互いに別々に扱うことを可能とする。多層フィルムとレリーフフィルムと
が付着される前のある時点において、構造フィルムを完全に硬化し、少なくとも一つの加
飾フィルムを硬化せず、または単に事前硬化を行うことが可能である。この場合、少なく
とも一つの加飾層を、それが表面レリーフを有する加飾プラスティック製品上に加飾とし
て配置される場合、完全に硬化することが好ましい。従来のIMDフィルムには、この柔軟
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性はなく、この場合、レリーフ構造は、IMDフィルム上に適用される。従来のIMDフィルム
では、レリーフ構造がIMDフィルム上に直接適用されるので、加飾は、必然的に、レリー
フ構造の完全硬化と同時に、同様に完全に硬化される。従って、本発明のプロセスの場合
は可能である、構造層の硬化工程とは別の加飾の後硬化は、従来のフィルムシステムでは
不可能である。
【００１１】
　少なくともまだ完全に硬化されていない層は、硬化されるべき層とも呼ばれる。本発明
において意図される意味では、“まだ完全に硬化されていない層”は、その硬度及び／ま
たは抵抗がまだ一定の最小値をとらない層を指す。通常、硬度及び／または抵抗の一定の
最小値は、例えば、光学効果を形成する、保護ラッカー層として、または、中間層として
の、層の最終目的の関数である。この結果、本説明の目的に対して、“完全な硬化”は、
その硬度及び／または抵抗が一定の最小値となる層を指す。
【００１２】
　上述した最小値は、交差結合され得る層のポリマー成分の95%未満が交差結合を示す場
合、本発明において意図される意味において、層が、“まだ完全に硬化されていない層”
と呼ばれるように、設定してもよい。
【００１３】
　その結果、交差結合され得る層のポリマー成分の95%以上が交差結合を示す場合、本発
明において意図される意味において、層は、“完全に硬化された層”と呼ばれる。完全に
硬化された層は、そのポリマー成分の完全な交差結合、すなわち、95%を超える交差結合
が起きた場合に、得られる。
【００１４】
　本発明による多層体の製造プロセスのさらなる利点は、レリーフフィルム及び多層フィ
ルムを、互いに対して、所望の相対配置で付着できることである。このことは、特に、構
造層と、少なくとも一つの加飾層とを、正確な位置状態で、互いに配置し、付着させ得る
。従って、触覚構造及び加飾の精密な位置合わせが可能となる。
【００１５】
　本目的は、以下のステップにより、表面レリーフを有する加飾射出成型製品の第一の製
造プロセスに対して達成される。Ａ）本発明による多層体を、第一のキャリアフィルムが
射出成型金型の内部壁に対向するような方法で、射出成型金型へ配置するステップ、Ｂ）
構造層が少なくとも一つの加飾層の一つ以上にレリーフを転写するような方法で、プラス
ティックの射出成型化合物を多層体へ射出することにより、多層体をインサート成型する
ステップ、Ｃ）プラスティック材料を形成するために、プラスティックの射出成型化合物
を硬化するステップ、Ｄ）多層体が配置される硬化されたプラスティック材料を、射出成
型金型から外すステップ、Ｅ）レリーフフィルムを含むフィルム体を、プラスティック材
料及びそこに強く付着された少なくとも一つの加飾層から剥離し、プラスティック材料及
びそこに強く付着された少なくとも一つの加飾層が、表面レリーフを有する加飾射出成型
製品を提供するステップ。
【００１６】
　表面レリーフを有する加飾射出成型製品のこの第一の製造プロセスは、本発明による多
層体を用いる。従って、このプロセスは、本発明の表面レリーフを有する加飾射出成型製
品の製造用の多層体の利用に相当する。
【００１７】
　本目的は、以下のステップによる熱転写により、表面レリーフを有する加飾射出成型製
品の第二の製造プロセスに対して達成される。α）本発明による多層体を、レリーフフィ
ルムが基質から離れて対向するような方法で、基質上に配置するステップ、β）多層体を
、基質上に熱転写するステップ、γ）レリーフフィルムを含むフィルム体を、基質と、そ
こに強く付着された少なくとも一つの加飾層とから剥離し、基質と、そこに強く付着され
た少なくとも一つの加飾層とが、表面レリーフを有する加飾射出成型製品を提供するステ
ップ。この場合、基質は、プラスティックのボディ、または、紙、板紙、あるいは、布地
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等の他の繊維材料の下層であってもよい。ステップβ）に対して、ローラーまたはパンチ
等の転写ツールが用いられ、その表面は、金属またはシリコンから成ることが好ましい。
【００１８】
　熱転写による、表面レリーフを有する加飾プラスティック製品のこの第二の製造プロセ
スは、本発明による多層体を用いる。従って、このプロセスは、本発明の表面レリーフを
有する加飾プラスティック製品の製造用の多層体の利用に相当する。
【００１９】
　この第二のプロセスの場合、上述した第一のプロセスの場合と同様に、表面レリーフを
形成する構造層は、転写ツールの表面には接触せず、これにより、転写ツールの表面の好
ましくない汚染を回避する。この場合、転写ツールの表面は、射出成型金型の内部壁、ま
たは、熱転写ローラーあるいは熱転写パンチの表面として、形成されてもよい。転写ツー
ルの表面の好ましくない汚染の回避は、この表面が、材料及びプロセスに依存して、好ま
しくは70℃を超える範囲の高温である場合、特に、加熱転写ローラーまたは加熱転写パン
チの場合、特に有利であるが、これは、この場合、汚染の除去が、非常に労力を要するか
らである。
【００２０】
　両プロセスは、プラスティックのボディ、すなわち、プラスティック材料及びその上に
配置された変形可能なラミネートを含む、射出成型製品またはプラスティック製品の表面
レリーフを形成するために、転写構造によりレリーフが変形可能なラミネート上に転写さ
れ、転写または構造化工程が、プラスティック材料と変形可能なラミネートの付着と同時
に行われることを特徴とする。従って、本発明による表面レリーフは、既に構造化形状で
あり、例えばレリーフ形状であり、例えば転写層の一部として形成された構造層である、
エレメントを、プラスティック材料の上へ配置することにより、エレメントの構造化工程
と、プラスティック材料と構造化エレメントとの付着が、２つの別々のプロセスで形成さ
れるのではなく、変形可能なラミネート上へ転写されるレリーフにより、形成される。本
発明によれば、転写構造は、例えば転写パンチまたは複製ローラー等の好ましくは金属転
写ツールではなく、むしろレリーフフィルムの構造層である。
【００２１】
　プラスティック材料上に配置される変形可能なラミネートは、多層体の転写層により、
形成されることが好ましい。転写構造として形成される構造層は、変形可能なラミネート
上に転写される、レリーフを有する。このレリーフは、隆起領域、すなわちピークと、こ
れらの隆起領域の間のくぼみ領域、すなわち谷とを有する。
【００２２】
　多層体は、剥離層を有し、それにより多層体が転写層から剥離可能であり、その結果少
なくとも一つの加飾層から剥離可能であることが好ましい。剥離層は、多層体を、転写層
と、そこから剥離可能なフィルム体とに分割する。フィルム体が転写層から剥離される際
に、剥離層が剥離可能なフィルム体の一部を形成していること、すなわち、除去されるこ
とが好ましい。この場合、剥離層は、分離層、特に、ワックス層として形成されてもよい
。同様に、フィルム体の表面が、フィルム体と転写層の互いに隣り合う層を組み合わせる
のに特に適切な材料により、剥離層を形成してもよい。
【００２３】
　第一のキャリアフィルムは、ポリエステルフィルムである場合にうまくいくことがわか
っている。キャリアフィルムは、どのような所望の材料、例えば、ABS（アクリロニトリ
ル・ブタジエン・スチレン）、PEN（ポリエチレン・ナフタレート）、PC（ポリカーボネ
ート）、PMMA（ポリメチル・メタクリレート）、好ましくはPET（ポリエチレン・テレフ
タレート）であってもよい。また、第一のキャリアフィルムは、12から50μmの範囲、好
ましくは16から23μmの範囲の厚みを有する場合にうまくいくことがわかっている。
【００２４】
　第二のキャリアフィルムは、ポリエステルフィルムまたはABSフィルムである場合にう
まくいくことがわかっている。キャリアフィルムは、どのような所望の材料、例えば、PE
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N、またはPC、またはPMMA、好ましくはPETまたはABSであってもよい。この第二のキャリ
アフィルムは、透明であることが好ましい。
【００２５】
　多層フィルムは、第二のキャリアフィルムと、剥離層と、少なくとも一つの加飾層とを
有し、この順番で構造層に隣り合う、転写フィルムとして形成されてもよい。この場合、
転写層は、剥離層から離れて対向する少なくとも一つの加飾層の面に、下塗り層を有する
ことが有利であり得る。このような多層フィルムは、IMDプロセスで用いられてもよい。
この場合、第二のキャリアフィルムは、ポリエステルフィルムとして形成されることが好
ましい。ポリエステルフィルムとして形成される第二のキャリアフィルムは、12から50μ
mの範囲、好ましくは16から23μmの範囲の厚みを有する場合にうまくいくことがわかって
いる。
【００２６】
　多層フィルムは、第二のキャリアフィルムと、剥離層と、第一の加飾層と、中間ラッカ
ー層と、一つ以上の第二の加飾層と、下塗り層とを有し、この順番で構造層に隣り合う、
転写フィルムとして形成されてもよい。第一の加飾層は、5から20μmの範囲、好ましくは
5から10μmの範囲の厚みを備える、化学的に及び／または物理的に交差結合されたラッカ
ーシステム、すなわち、事前及び事後硬化可能なラッカーとして、形成されてもよい。中
間ラッカー層は、0.5から4μmの範囲、好ましくは0.8から1.2μmの範囲の厚みを備える、
ラッカー層として形成されてもよい。一つ以上の第二の加飾層は、８層までの加飾ラッカ
ー層、特に２層から８層の加飾ラッカー層として形成されてもよく、それぞれの場合、0.
5から4μmの範囲、好ましくは0.8から1.2μmの範囲の厚みを備える。従って、0.5から32
μmの範囲の最大厚が、一つ以上の第二の加飾層の全加飾層アセンブリに対して得られる
。下塗り層は、0.5から4μmの範囲、好ましくは0.8から1.2μmの範囲の層厚を備える、下
塗り及び／または接着層として形成されてもよい。
【００２７】
　また、多層フィルムは、少なくとも一つの加飾層と、第二のキャリアフィルムとを含み
、この順番で構造層に隣り合う、インモールド成型されたフィルムとして形成されてもよ
い。このような多層フィルムは、IMまたはIMLプロセスで用いられてもよい。この場合、
第二のキャリアフィルムは、ABSフィルムとして形成されることが好ましい。ABSフィルム
として形成されるこの第二のキャリアフィルムは、200から750μmの範囲の厚みを有する
場合にうまくいくことがわかっている。インサートモールド前に、このような多層フィル
ムが、特に真空成型により、射出成型部分の形状に一致するような方法で、事前形成され
てもよい。
【００２８】
　構造層は、放射線、好ましくは電磁放射線または粒子放射線により硬化可能な材料を含
む、または、そのような材料から形成される場合にうまくいくことがわかっている。しか
しながら、構造層は、また、熱硬化材料から作られてもよい。構造層は、熱的に、または
UVにより、硬化／交差結合／乾燥する、構造化ラッカーとも呼ばれる、構造ラッカーから
作られてもよい。構造層は、要求される層厚で、第一のキャリアフィルム上に、簡単でロ
ーコストな方法で、印刷されてもよい。印刷プロセスとして、ブラビア印刷またはスクリ
ーン印刷が用いられてもよい。
【００２９】
　構造化ラッカーは、約200℃のガラス転移温度Tgを備える、熱硬化性樹脂または熱可塑
性物質を含む場合に特にうまくいくことがわかっている。しかしながら、また、充填剤で
満たされた非交差結合のラッカーシステムの構造化ラッカーを用いる場合にうまくいくこ
ともわかっており、充填剤は、例えば二酸化チタン等の無機充填剤により形成されること
が好ましい。このような構造化ラッカーは、寸法的に安定しており、高温に対して圧縮耐
性があり、構造層の変形は、射出成型または熱転写条件下では生じず、またはほんのわず
かしか生じない。ここで、構造化ラッカーが、放射線硬化性、EBC（電子ビーム硬化性）
硬化性、エポキシ硬化性、イソシアネート硬化性、または酸硬化性ラッカーである場合、
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特にうまくいくことがわかっている。このような交差結合ラッカーは、高い処理温度で、
要求される寸法的及び圧縮安定性を有し、高い固形含有量で良好に処理され得る。ここで
、構造化ラッカーが、少なくとも40%、好ましくは100%の固形含有量を有する場合、特に
好ましい。高い固形含有量は、構造層の達成し得る層厚を増し、構造層の転写能力を向上
させる。この結果、三次元構造の達成可能な深度が増大する。
【００３０】
　構造層は、UV（UV＝紫外線）硬化性ラッカーにより作られることが好ましい。構造層が
、スクリーン印刷プロセスにおいて、UV硬化性ラッカーを含むラッカー層として、第一の
キャリア層上に印刷される場合、特に好ましいが、これは、このようなラッカーで、特に
精密に形成される構造が、ラッカーが漏れたり不明瞭になることなく、すなわち、硬化構
造に実質的に一致するウェット印刷構造なしで、可能であり、スクリーン印刷プロセスが
、特に大きい層厚、特に、5から150μmの範囲で、構造の適用を可能とするからである。
ウェット印刷構造が、実質的に、硬化構造に一致しないように、別々に硬化するラッカー
、例えば、熱硬化ラッカー、特に溶剤含有ラッカーにより、硬化／乾燥中のガス放出がレ
リーフ構造における寸法の変化をもたらしてもよい。
【００３１】
　本発明によるプロセスに対して、構造層の構造深度は、三次元構造、すなわち表面レリ
ーフの生産可能深度に対して決め手となる。第一のキャリアフィルム上の構造層の厚みは
、異なる深度の三次元構造が同時に形成可能であるように、異なって形成されてもよいこ
とは言うまでもない。
【００３２】
　多層体の構造層は、完全に硬化されることが好ましい。このことは、構造層が放射線硬
化性ラッカーを含む場合、特に容易に達成される。さらに、多層体の少なくとも一つの加
飾層は、完全に硬化されないことが好ましい。このことは、少なくとも一つの加飾層が放
射線硬化性ラッカーを含む場合、特に容易に達成される。多層体の構造層が完全に硬化さ
れ、多層体の少なくとも一つの加飾層が完全に硬化されないことがうまくいくことがわか
っている。この目的のために、構造層は、該層のレリーフ構造がインサート成型または熱
転写中に変化せず、少なくとも一つの加飾層の一つ以上に所望の表面レリーフが形成され
るように、レリーフフィルムと多層体との接着の前に、完全に硬化される。この場合、構
造層に比べて、少なくとも一つの加飾層は、良好に変形可能のままであり、構造層のレリ
ーフが転写可能であるように、インサート成型または熱転写中に、完全には硬化されない
。また、少なくとも一つの加飾層の良好な変形能は、多層体の成型プロセス、例えばIMま
たはIMLプロセスにおいて、インサート成型または熱転写前に行われる、例えば、真空成
型または熱成型にも有利である。
【００３３】
　構造層は、第一のキャリアフィルム上で、部分的に形成された金属層、例えば、アルミ
ニウム、銅、銀または金の層の形態を取ってもよく、これらの金属層は、既知の金属コー
ティング及び構造化プロセス、例えば、エッチングレジストとして正または負のフォトレ
ジストを用いる脱金属化プロセス、及びエッチング液によるエッチングにより形成される
。
【００３４】
　また、構造層は、複製層、例えば、巨視的及び／または微視的なレリーフ構造が転写さ
れる、複製ラッカー層であってもよい。この目的のために、放射線硬化性または熱硬化性
複製ラッカー層が、第一のキャリアフィルムに適用され、レリーフのインプレッションが
複製ラッカー層に形成され、複製ラッカー層が硬化される。レリーフが転写された、硬化
された複製ラッカー層は、構造層を形成する。このようにして、転写パンチにより複製ラ
ッカー層にインプレッションとして形成されたレリーフは、複製ラッカー硬化後、転写パ
ンチを形成し、これにより、今度は、多層フィルム上にレリーフが転写可能となる。
【００３５】
　構造層は、圧縮強度が少なくとも温度200℃まで実質的に一定である材料、特に構造化
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ラッカーから形成されることが好ましい。こうして、構造層の転写構造の寸法的な安定性
が、実質的に保証される。このような構造層が、射出成型プロセスにおいて、または熱転
写で使われる場合、構造層は変形しないか、わずかに変形するだけであるが、これは、プ
ラスティックの射出成型化合物が、通常、200から300℃以下の温度で、略30から70℃のツ
ールに射出され、熱転写が、通常、230℃以下で同様に行われるからである。
【００３６】
　構造層は、隆起領域及びくぼみ領域を有する転写構造として形成される。転写構造のく
ぼみ領域は、空間として形成され、及び／または、材料、特に、構造層の構造より柔らか
い、すなわち、より圧縮される、接着剤を含むことが好ましい。空間は、空間を含む以下
の領域ａ）からｃ）により形成されることが好ましい。ａ）構造層、または、空間と第一
のキャリアフィルムとの間に配置される他の層（例えば接着層）の、くぼみ領域、あるい
は、第一のキャリアフィルム自体のどちらか一方、ｂ）構造層の隣り合う隆起領域、ｃ）
第二のキャリアフィルム自体、または、空間と第二のキャリアフィルムとの間に配置され
る層（例えば接着層）。
【００３７】
　空間は、ガス、例えば、空気または二酸化炭素で満たされてもよく、あるいは、真空で
あってもよい。空間は、一つ以上の固体または液体材料で、部分的または完全に満たされ
てもよい。この場合、くぼみ領域を満たす一つ以上の材料は、圧縮性であるため、射出成
型または熱転写プロセスの間に多層体に圧力が適用される場合、構造層のくぼみ領域への
多層フィルムの変形は、これらの材料によってそれほど妨げられず、または、少なくとも
完全には妨げられない。空間は、構造層のくぼみ領域への多層フィルムの変形が可能なよ
うに、接着剤により部分的に満たされ、残りの体積が圧縮性のガスで満たされてもよい。
また、空間は、構造層のくぼみ領域への多層フィルムの変形が可能なように、上述した範
囲で圧縮性の接着剤により完全に満たされてもよい。
【００３８】
　多層フィルムは、構造層に由来する変形をしないことが好ましい。この場合、レリーフ
フィルムと多層フィルムとは、多層フィルムの一つ以上の層にレリーフを転写する転写構
造として形成される構造層なしで、多層体の製造中に付着されることが好ましい。
【００３９】
　構造層の第一のキャリアフィルムから離れて対向する面に配置され、構造層に直接隣接
する、多層体の層が、特に構造層の隆起領域及びくぼみ領域の双方において、一定の層厚
を有することが好ましい。構造層の第一のキャリアフィルムから離れて対向する面に配置
され、構造層に直接隣接する、多層体の層が、本発明による多層体の射出成型または熱転
写前に、構造層のレリーフ構造とは独立した、好ましくは平面の表面形状を有することが
好ましい。
【００４０】
　構造層は、5から250μmの範囲、好ましくは、10から70μmの範囲の厚みを有してもよい
。構造層は、5から250μmの範囲の構造深度を有してもよい。構造層の隣り合う隆起領域
及び／または隣り合うくぼみ領域は、1μmから50cmの範囲、好ましくは、100μmから5mm
の範囲の間隔を有してもよい。厚み、構造深度、及び間隔等の構造層のパラメータは、表
面レリーフの所望の触覚構造に従って選択される。
【００４１】
　接着層は、構造層の第一のキャリアフィルムから離れて対向する面に適用されてもよい
。接着層は、構造層の第一のキャリアフィルムから離れて対向する面に直接配置されても
よい。接着層は、0.5から4μmの範囲、特に好ましくは、0.5から2μmの範囲の厚みを有す
ることが好ましい。接着層は、構造層の構造深度より薄くても、同じ厚みでも、厚くても
よい。しかしながら、接着層は、非常に薄く、すなわち、構造層の構造深度より薄く形成
されることが好ましい。
【００４２】
　例えば、ポリウレタン（＝PUR）ベースの、いわゆる感圧接着剤が、接着剤としての機
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能を果たす。しかしながら、物理的に乾燥する接着剤で、レリーフフィルムと多層フィル
ムとを互いに接着接合可能な、任意の所望の適切な接着剤が、この目的を果たしてもよい
。任意の所望の印刷プロセスが、接着層を適用する適用プロセスとして用いられてもよい
。構造層の触覚構造は、接着層の接着剤により、過充填されてもよい。好ましくは非常に
硬いUV硬化性ラッカーの、構造層の非常に硬い構造は、非常に柔らかい接着剤を介して、
それ自体をプレス可能である。
【００４３】
　接着層は、多層フィルムのレリーフフィルムに対向する面に適用されてもよい。構造層
上の一つと、多層フィルムの構造層に対向する面上の一つの、二つの接着層の代わりとし
て、接着層を一つだけレリーフィルム上または多層フィルム上のどちらかに適用してもよ
い。
【００４４】
　第一のキャリアフィルムの構造層から離れて対向する面は、コーティングされないこと
が好ましい。未使用の第一のキャリアフィルムの場合、ツール表面、例えば射出成型金型
またはパンチの汚れは、確実に回避される。また、第一のキャリアフィルムが射出成型金
型の内部壁に直接対向するような方法で、多層体が射出成型金型に配置される場合にうま
くいくことがわかっている。
【００４５】
　構造層は、キャリアフィルム上で、規則的または不規則なパターンの形態、及び／また
は、英数字の形態、及び／または、絵表示の形態を与えられることが好ましい。構造層は
、正または負のあるパターン、英数字、または絵表示を形成してもよい。構造層は、少な
くとも一つの加飾層の一つ以上の上に転写されるレリーフを形成する。レリーフが転写さ
れる、少なくとも一つの加飾層の一つ以上の一つが、最終加飾プラスティック製品の表面
を形成することが好ましい。
【００４６】
　構造層は、キャリアフィルム上で、規則的または不規則なパターンの形態、及び／また
は、英数字の形態、及び／または、絵表示の形態を与えられる、レリーフを有してもよい
。構造層のレリ－フは、自由表面レリーフとしてプラスティック製品に転写される、正ま
たは負のあるパターン、英数字、または絵表示を形成してもよい。
【００４７】
　構造層及び少なくとも一つの加飾層の配置に依り、構造層に対して選択されるデザイン
は、正または負のあるパターン、英数字、または絵表示となる。構造層を含む第一のキャ
リアフィルムが除去されると、構造層の負のイメージが、プラスティックボディの表面レ
リーフ、すなわち、三次元構造として残り、これは、少なくとも一つの加飾層の、第一の
キャリアフィルムに構造層がない、または、構造層のくぼみ領域が存在する領域が、表面
レリーフの隆起領域を示し、一方、少なくとも一つの加飾層の、構造層が備えられた、ま
たは、構造層の隆起領域が存在する領域が、－場合によっては異なって－表面レリーフの
くぼみ領域を示すことを意味する。
【００４８】
　少なくとも一つの加飾層は、少なくとも一つの保護層、及び／または、加飾効果を備え
る少なくとも一つの層を含んでもよい。本発明で意図される意味において、“加飾層”と
いう表現は、保護層、または、加飾効果を備える層を意味してもよい。
【００４９】
　少なくとも一つの加飾層は、透明な保護層として、好ましくは透明な保護ラッカーとし
て、または、シースルーフィルムとして、形成されてもよい。この場合、転写層以外とし
て形成される多層体の一部は、さらなる加飾層、特に、カラーの、不透明な、半透明な、
または、透明な、さらなる加飾層を、有さない。また、この場合、加飾されるボディ、特
に基質は、既存の加飾を有し、転写層の一部として加飾されるボディに付着される少なく
とも一つの加飾層は、表面レリーフによってのみ、加飾されるボディの既存の加飾を補っ
ても、すなわち、付加的な触覚的加飾を提供してもよい。この場合、多層体は、透明な触
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覚フィルムにより加飾され、表面レリーフを有する、プラスティック製品の製造用の、透
明な触覚フィルムを提供する。
【００５０】
　加飾されるボディ上に既に存在する加飾は、加飾されるボディの固有の色、例えば、加
飾されるボディが構成される材料の色であってもよい。同様に、加飾されるボディ上に既
に存在する加飾は、層形態の液体または粉末材料として、従来の転写フィルムとして、ま
たは、ラミネートフィルムとして、少なくとも一つの加飾層の加飾されるボディ上への適
用前に、既に適用されてもよい。
【００５１】
　加飾効果は、少なくとも部分的に配置され、場合によっては鏡面反射性の一つ以上の金
属層、及び／または、少なくとも部分的に配置される干渉層、及び／または、巨視的なレ
リーフ構造、回折構造、またはホログラム等のレリーフ構造を備える少なくとも部分的に
配置される複製層、及び／または、少なくとも部分的に配置されるカラー層、及び／また
は、蛍光性、リン光性、サーモクロミックまたはフォトクロミック色素、または視角依存
性カラー変化効果を備える色素を含む、少なくとも部分的に配置される色素層、により形
成されてもよい。保護層は、透明または半透明または不透明なラッカー層で、好ましくは
外部の機械的及び／または化学的影響に対して耐性があり、着色され、または着色されて
いなくてもよい。構造層は、少なくとも一つの加飾層の少なくとも一方の少なくとも一つ
の加飾と正しい位置状態で配置されてもよい。加飾は、加飾効果を生じる任意の構造、ま
たは、加飾効果を生じる任意の層構造を意味するものとして理解されたい。正しい位置状
態は、重なり合う層の位置的に正確な配置を意味するものとして理解されたい。層の正し
い位置状態の維持は、全ての層上に同様に存在し、それにより層が正しい位置状態で配置
されているかを容易に確認できる、位置合わせマークに基づいて、チェックされることが
好ましい。正しい位置状態の精度は、両寸法、すなわち、長さと幅とで与えられる。
【００５２】
　0.01μmから0.5μmの範囲、好ましくは0.05μmから0.1μmの範囲の厚みを備える剥離層
が、構造層と少なくとも一つの加飾層との間に配置されてもよい。
【００５３】
　IM及びIMLプロセスは、熱転写、真空成型、特に射出成型を含む、組み合わせプロセス
である。IMDプロセスとは対照的に、インサート成型は、フィルムの大きな変形の可能性
を提供する。これは、例えば、高い外形で形成される部品が要求される場合に、有利であ
る。まず、キャリアと、その上に配置された真空成型可能な薄い転写層とを含む、熱転写
フィルムが、好ましくは略200μmから750μm の厚みを備えたキャリアフィルム、例えば
、ABSフィルム上に熱転写される。通常、この後に、熱転写フィルムのキャリアは、転写
層とキャリアフィルムとを含むフィルムアセンブリから剥離される。フィルムアセンブリ
は、加熱されて真空成型される。このように真空成型される、転写層とキャリアフィルム
とを含むフィルムアセンブリの層は、いわゆる“インサート”を形成し、正確な外形にカ
ットまたはパンチされる。インサート（“インサートシート”としても知られる）は、射
出成型金型に配置され、金型がプラスティックで充填され、すなわち、インサートがイン
サート成型され、続いて加飾射出成型製品が、射出成型金型から取り出される。上述した
プロセスの代わりとして、熱転写後に、熱転写フィルムのキャリアが、転写層とキャリア
フィルムとを含むフィルムアセンブリに残り、IMインサートまたはIMラベルが、熱転写フ
ィルムのキャリアと、熱転写フィルムの転写層と、キャリアフィルムとを含む、拡張され
たフィルムアセンブリから形成されてもよい。本発明による多層フィルムは、熱転写フィ
ルムのキャリアと、熱転写フィルムの転写層と、キャリアフィルムとを含む、このような
インサートまたはラベルにより形成される。特にこの場合、多層フィルムは、好ましくは
熱転写フィルムのキャリアにより形成され、構造層と少なくとも一つの加飾層との間に配
置される、第三のキャリアフィルムを含んでもよい。このような多層フィルムを有する多
層体は、IMまたはIMLプロセスの場合に好ましく用いられる。第三のキャリアフィルムは
、ポリエステルフィルム、特に、熱成型PETフィルムである場合にうまくいくことがわか
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っている。
【００５４】
　第三のキャリアフィルムを含む多層体の利点の一つは、第三のキャリアフィルムが、場
合によっては表面検査される加飾層、例えば保護ラッカー層を、レリーフフィルムの接着
層に由来する、接着剤の残留から守ることである。最上部の加飾層、すなわち、レリーフ
フィルムに最も近い加飾層と第三のキャリア層との間には、剥離層がなく、その代わり接
着力が働く場合にうまくいくことがわかっている。多層フィルムが、熱転写フィルムのキ
ャリアが剥がされたインサートまたはラベルにより形成される場合、すなわち、第三のキ
ャリア層がなく、最上部の加飾層が接着層に直接接する場合、プラスティック製品の最上
部の加飾層の上の接着剤の残留は、レリーフフィルムを含むフィルムアセンブリが加飾さ
れたプラスティック製品から剥離された後では、取り除くことができない。
【００５５】
　剥離層は、第三のキャリアフィルムと少なくとも一つの加飾層との間に配置されてもよ
い。
【００５６】
　レリーフフィルムは、多層フィルム上にラミネートされてもよい。ラミネートは、レリ
ーフフィルム上での加熱ローラーの回転により、または、レリーフフィルムに接する加熱
パンチによる上昇プロセスにおいて、好ましい方法で行われる。第一の単一ラミネートと
して形成されたレリーフフィルムと、第二の単一ラミネートとして形成された多層フィル
ムとが、熱ラミネートにより一つのラミネートに統合される場合、ラミネート速度は、1m
/minから10m/minの範囲、好ましくは、3から5m/minの範囲で変化可能であってもよい。用
いられる接着剤に依り、２つの単一ラミネートは、90から150℃の範囲の温度で、好まし
くは約120℃の温度で、共にラミネートされる。この場合、プレス圧は、70から90barの範
囲、好ましくは約80barである。
【００５７】
　多層体の構造層は、硬化される放射線硬化性ラッカーを含み、少なくとも一つの加飾層
は、硬化されない放射線硬化性ラッカーを含み、多層体の製造プロセスは、さらに、ステ
ップｃ）の前に実施される構造層の硬化を含んでもよい。
【００５８】
　加飾射出成型製品の製造プロセスにおいて、ステップＢ）は、以下のステップを含むこ
とが好ましい。プラスティックの射出成型化合物が、多層体の射出成型金型の内部壁から
離れて対向する面に接触するように、射出成型金型へプラスティックの射出成型化合物を
射出するステップ；多層フィルムが、射出成型金型の内部壁の方向においてレリーフフィ
ルムに対して押されるように、射出されるプラスティックの射出成型化合物の圧力を設定
するステップ；構造層のレリーフが、少なくとも一つの加飾層の一つ以上に、あらかじめ
設定された転写深度で転写されるまで、射出されるプラスティックの射出成型化合物の圧
力を維持するステップ。構造層は、射出されるプラスティックの射出成型化合物の圧力及
び温度の結果として、構造層が変形を受けないように、または変形がわずかであるように
、実質的に、射出圧力及び射出温度に耐え、射出成型金型の内部壁と多層フィルムとの間
のスペーサーとして機能する。多層フィルムは、射出成型金型の内部壁の方向において、
構造層の隆起領域より構造層のくぼみ領域において大きく変形する。この変形の結果、構
造層のレリーフが、多層フィルムに転写され、その結果、少なくとも一つの加飾層の一つ
以上にも転写される。
【００５９】
　多層フィルムが、第二のキャリアフィルムと、剥離層と、少なくとも一つの加飾層とを
有し、この順番で構造層に隣り合う、転写フィルムとして形成される多層体を用いる、加
飾射出成型製品の製造プロセスにおいて、特にIMDプロセスにおいて、剥離されるフィル
ム体が、レリーフフィルムと、第二のキャリアフィルムと、剥離層とを含む場合にうまく
いくことがわかっている。
【００６０】



(17) JP 2012-531335 A 2012.12.10

10

20

30

40

50

　多層フィルムが、少なくとも一つの加飾層と、第二のキャリアフィルムとを有し、この
順番で構造層に隣り合う、多層体を用いる、加飾射出成型製品の製造プロセス、特に、IM
またはIMLプロセスにおいて、フィルム体が、プラスティック材料と、そこに強く付着さ
れた少なくとも一つの加飾層と、そこに強く付着された第二のキャリア層とから剥離され
、プラスティック材料と、そこに強く付着された少なくとも一つの加飾層と、そこに強く
付着された第二のキャリア層とが、表面レリーフを有する加飾射出成型製品を提供する場
合にうまくいくことがわかっている。この場合、剥離されるフィルム体が、レリーフフィ
ルム、または、レリーフフィルム及び多層フィルムの接着層から成ることが好ましい。
【００６１】
　多層フィルムが、構造層と少なくとも一つの加飾層との間に配置される第三のフィルム
を有する多層体を用いる、加飾射出成型製品の製造プロセス、特に、IMまたはIMLプロセ
スにおいて、剥離されるフィルム体が、レリーフフィルムと第三のキャリアフィルムとを
含み、フィルム体が、プラスティック材料と、そこに強く付着された少なくとも一つの加
飾層と、そこに強く付着された第二のキャリア層とから剥離され、プラスティック材料と
、そこに強く付着された少なくとも一つの加飾層と、そこに強く付着された第二のキャリ
ア層とが、表面レリーフを有する加飾射出成型製品を提供する場合にうまくいくことがわ
かっている。
【００６２】
　また、表面レリーフを有する加飾射出成型製品の製造プロセスは、ステップａ）の前に
実施される以下のステップを有してもよい。熱及び圧力の適用により、特に熱成型により
、多層体を所望の形状に形成するステップ、例えばパンチングまたはレーザーカッティン
グにより、規定された輪郭線に沿って、形成された多層体をトリミングするステップ。
【００６３】
　熱転写による表面レリーフを有する加飾射出成型製品の製造プロセスにおいて、ステッ
プβ）は、以下のステップを含むことが好ましい。レリーフフィルムと基質とが互いに押
し合うように、多層体及び／または基質に圧力を適用するステップ、構造層のレリーフが
、少なくとも一つの加飾層の一つ以上に、所定の転写深度で転写されるまで、圧力を設定
し、及び、維持するステップ。構造層は、熱転写プロセスの圧力及び温度の結果として、
構造層が変形を受けないように、または変形がわずかであるように、実質的に、熱転写圧
力及び熱転写温度に耐え、第一のキャリアフィルムと多層フィルムとの間のスペーサーと
して機能する。多層フィルムは、第一のキャリアフィルムの方向において、構造層の隆起
領域より構造層のくぼみ領域において大きく変形する。この変形の結果、構造層のレリー
フが、多層フィルムに転写され、その結果、少なくとも一つの加飾層の一つ以上にも転写
される。
【００６４】
　熱転写による表面レリーフを有する加飾射出成型製品の製造プロセスにおいて、熱転写
は、多層体上での加熱ローラーの回転により、または、加熱領域または形状を与えるパン
チによる上昇プロセスにおいて、行われることが好ましい。その結果、レリーフフィルム
と基質とが互いに押し合うように、多層体及び／または基質に圧力が適用される。
【００６５】
　熱転写による表面レリーフを有する加飾射出成型製品の製造プロセスの場合、プラステ
ィック体は、フィルムウェブとして形成される場合にうまくいくことがわかっている。
【００６６】
　熱転写で用いられるプラスティック製品がフィルムウェブを形成する場合、少なくとも
一つの加飾層で加飾されたフィルムウェブは、熱成型またはパンチ加工によりさらに処理
されて、準最終製品となる場合にうまくいくことがわかっている。この準最終製品は、最
終的に、射出成型金型に配置され、その２つの面の少なくとも一方の上に、射出されたプ
ラスティックの射出成型化合物を有してもよい。このようなプロセスは、通常、インサー
ト成型プロセスと呼ばれる。
【００６７】
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　本発明の表面レリーフを有する加飾射出成型製品の製造プロセスで作られる少なくとも
一つの表面レリーフが、続く射出成型プロセスにおいて、特有の光学深度効果が得られる
ように、プラスティックの射出成型化合物、特に、透明で、好ましくは高光沢のプラステ
ィックの射出成型化合物で、オーバーモールドされる場合にうまくいくことが一般にわか
っている。しかしながら、この後は、プラスティック製品の表面は、知覚可能な表面レリ
ーフを持たない。
【００６８】
　図１から図１０は、本発明を例として説明することを目的としている。従って、概略で
あり、実寸ではない。
【図面の簡単な説明】
【００６９】
【図１】多層体の製造プロセスを示す。
【図２ａ】表面レリーフを備える第一の加飾プラスティック製品の製造プロセスステップ
を示す。
【図２ｂ】表面レリーフを備える第一の加飾プラスティック製品の製造プロセスステップ
を示す。
【図２ｃ】表面レリーフを備える第一の加飾プラスティック製品の製造プロセスステップ
を示す。
【図３ａ】表面レリーフを備える第二の加飾プラスティック製品の製造プロセスステップ
を示す。
【図３ｂ】表面レリーフを備える第二の加飾プラスティック製品の製造プロセスステップ
を示す。
【図３ｃ】表面レリーフを備える第二の加飾プラスティック製品の製造プロセスステップ
を示す。
【図４ａ】表面レリーフを備えるさらなる加飾プラスティック製品の製造プロセスステッ
プを示す。
【図４ｂ】表面レリーフを備えるさらなる加飾プラスティック製品の製造プロセスステッ
プを示す。
【図５ａ】別々に形成された構造層を示す。
【図５ｂ】別々に形成された構造層を示す。
【図６ａ】図２ａに示すプロセスステップと同様の、表面レリーフを備えるさらなる加飾
プラスティック製品の製造プロセスステップを示す。
【図６ｂ】図２ｂに示すプロセスステップと同様の、表面レリーフを備えるさらなる加飾
プラスティック製品の製造プロセスステップを示す。
【図６ｃ】図２ｃに示すプロセスステップと同様の、表面レリーフを備えるさらなる加飾
プラスティック製品の製造プロセスステップを示す。
【図７】図３ａに示すプロセスステップと同様の、表面レリーフを備えるさらなる加飾プ
ラスティック製品の製造プロセスステップを示す。
【図８】図４ａに示すプロセスステップと同様の、表面レリーフを備えるさらなる加飾プ
ラスティック製品の製造プロセスステップを示す。
【図９】表面レリーフを備えるさらなる加飾プラスティック製品の製造プロセスステップ
を示す。
【図１０】表面レリーフを備える加飾プラスティック製品の表面の一部を示す。
【発明を実施するための形態】
【００７０】
　図１は、多層体１００のプロセスを示す。この多層体には、第一のキャリアフィルム２
と、第一のキャリアフィルム２の一方の面に配置される構造層３とを有する、レリーフフ
ィルム１が備えられている。この典型的な実施形態では、構造層３は、スクリーン印刷に
より第一のキャリアフィルム２上に印刷されたラッカー層として形成されている。従って
、第一のキャリアフィルム２は、構造層３によりカバーされる領域と、広くカバーされな
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い領域とを有する。従って、構造層３は、特定の領域に、すなわち、部分的に形成される
。さらに、レリーフフィルム１は、部分的に配置される構造層３に適用され、キャリアフ
ィルム２から離れて対向する面で構造層３をカバーする、接着層４を有する。レリーフフ
ィルム１の第一のキャリアフィルム２は、12から50μmの範囲、好ましくは16から23μmの
範囲の厚みを有する。本図では、他の図と同様に、図は実寸では示されていない。
【００７１】
　第一のキャリアフィルム２は、PETフィルムである。第一のキャリアフィルム２に部分
的に配置される構造層３は、5から250μmの範囲、好ましくは10から70μmの範囲の厚みを
有する。構造層３は、UV硬化性ラッカーから作られる。レリーフフィルム１と多層フィル
ム５とが互いにラミネートされる前に、レリーフフィルム１の構造層３が硬化される。硬
化後、UVラッカーは高い硬度を有する。図１に示す実施形態では、レリーフフィルム１の
接着層４は、構造層３の構造深度より大きい層厚で適用されている。このようにして、構
造層３は、接着層４により、完全にカバーされる。構造層３の非常に硬い構造は、構造層
に比べて非常に柔らかい接着層４を介して、プレス可能である。
【００７２】
　多層フィルム５は、通常のインモールド加飾が行われる転写フィルムとして形成されて
いる。転写フィルム５は、接着層９と、第二のキャリアフィルム１０と、剥離層１１と、
透明な保護ラッカー層として形成される第一の加飾層１２と、中間層１３と、加飾層のア
センブリとして形成される第二の加飾層１４と、下塗り層１５と、を有している。剥離層
１１と、保護ラッカー層１２と、中間層１３と、加飾層１４と、下塗り層１５とは、印刷
またはモールドプロセスによって、第二のキャリアフィルム１０に適用されてもよい。
【００７３】
　多層フィルム５の接着層９は、0.5から2μmの層厚を有する。多層フィルム５の第二の
キャリアフィルム１０は、16から23μmの範囲の層厚のポリエステルフィルムである。剥
離層１１は、0.2から0.5μmの範囲の層厚を有する。保護ラッカー層１２は、事前に硬化
され、化学的及び／または物理的に交差結合された、ラッカーシステムとして形成されて
いる。多層フィルム５の製造中の保護ラッカー層１２の事前硬化／乾燥後、保護ラッカー
層１２の後硬化が最終加飾プラスティック製品で行われる。乾燥及び硬化ステップ双方は
、熱的及び／または放射線ベースであってもよい。保護ラッカー層１２は、5から10μmの
範囲の層厚を有する。中間層１３は、0.8から1.2μmの範囲の層厚の、中間ラッカー層と
して形成されている。加飾層１４は、３つの加飾ラッカー層を含み、各加飾ラッカー層は
、0.8から1.2μmの範囲の層厚を有している。従って、加飾層アセンブリ１４全体は、最
大3.6μmの厚みである。下塗り層１５は、インサートモールド中に射出されるプラスティ
ック材料への多層フィルム５の接着を促進するプライマーであり、0.8から1.5μmの範囲
の層厚を有している。
【００７４】
　レリーフフィルム１及び多層フィルム５が提供されて、熱ラミネートにより、多層体１
００に統合化され、ラミネート速度は、毎分3から5mである。ラミネートのため、レリー
フフィルム１は、第一のキャリアフィルムが多層フィルム５から離れて対向し、構造層３
が多層フィルム５に対向するように配向される。一対のローラー８０、８１が、圧力と熱
の適用により、２つの層アセンブリ１、５を互いにラミネートして多層体１００とする。
この場合、レリーフフィルム１に対向するローラー８０は、好ましくは熱転写ローラーま
たは加熱ローラーとして形成され、多層フィルム５の下塗り層１５に対向するローラー８
１は、好ましくは冷却支持ローラーとして形成されている。ラミネート中に使われる圧力
と温度は、用いられる接着層４、９のタイプに依存する。２つのフィルム１、５のラミネ
ーションは、約120℃の温度と、80barのプレス圧で行われることが好ましい。
【００７５】
　図２ａから図２ｃは、図１に示す多層体１００を用いた、IMDプロセスでの、表面レリ
ーフを有する第一の加飾プラスティック製品の３つの製造ステップを図示している。
【００７６】
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　図２ａは、図１に示すラミネートステップで形成された多層体１００が射出成型金型２
０に配置される、配置ステップを示している。多層体１００は、層システム８及び転写層
７から成る転写フィルム５を含み、その上にラミネートされたレリーフフィルム１を含む
。層システム８は、接着層９と、第二のキャリアフィルム１０と、剥離層１１とを含む。
転写層７は、保護ラッカー層１２と、中間層１３と、加飾層１４と、下塗り層１５とを含
む。多層体１００が加飾されるベースボディに適用された後、層システム８が転写層７か
ら剥離される。これは、下塗り層１５がベースボディに機械的に強固に付着された時点で
行われる。図２ａは、IMDプロセスにおいて、多層体１００がどのように用いられるかを
、概略的に示している。射出成型金型２０から多層体１００が適用される硬い内部壁まで
の詳細が概略的に示され、レリーフフィルム１の第一のキャリアフィルム２が、射出成型
金型２０の内部壁に直接対向している。射出成型金型２０を閉じた後、描かれた矢印によ
り表されたプラスティックの射出成型化合物が、射出成型金型２０内に射出され、射出成
型金型２０が射出成型化合物により充填される。これにより、多層体１００は、射出成型
金型２０に対して押し付けられる。
【００７７】
　図２ｂは、射出成型金型２０に配置された多層体１００が、プラスティックの射出成型
化合物２５で射出成型される、射出成型ステップを示す。図２ｂでは、第一のキャリアフ
ィルム２が構造エレメントを持たない、または、構造層３がくぼんでいる、領域３４にお
いて、多層フィルム５が射出成型金型２０の方向に押されるように、プラスティックの射
出成型化合物２５が、多層体１００を、射出成型金型２０に対して押し付けている様子が
確認できる。他方、第一のキャリアフィルム２に構造層３が備えられる領域３３では、多
層フィルム５は、実質的にその位置に留まる。構造層３は、実質的に射出圧及び射出熱に
耐えるため、構造層３は、射出成型金型２０の硬い内部壁と多層フィルム５との間のスペ
ーサーとして機能し、これは、構造層３がどのような変形も受けず、またはわずかに変形
するだけであることを意味する。構造層３の形状に依り、多層フィルム５は、構造層３を
備えた領域３３では平らな形状を有し、構造層３を備えない領域３４ではレリーフフィル
ム１に向かって突出する形状を取る。構造層３がスクリーン印刷により適用される個別の
ラッカー領域から成る、このケースでは、図２ｂに示すように突起が得られ、その正確な
形状は、スタンプ圧、多層フィルム５の伸張率、及び接着層４の圧縮率を含む、パラメー
タのシリーズに依る。より薄い接着層４が適用されるほど、多層フィルム５においてより
正確に突起が構造層３の隆起領域３３に一致可能である、すなわち、多層フィルム５にお
いてレリーフのインプレッションがより正確に形成される。
【００７８】
　構造層３が、図２ｂに示す例の場合に比べて、より浅い構造深度を備え、場合によって
はより薄い接着層４の層厚を備える場合、突起がくぼみ領域３４の底部に達し、従って、
そこに配置される多層フィルム５の所定の構造エレメントが、領域３４において、所定の
構造エレメントにより規定されるパターンを転写してもよい。
【００７９】
　構造層３は、多層フィルム５に対して、変形材料すなわち多層フィルム５が押し付けら
れる固定転写パンチとして機能する。このようにして、構造層３は、接着層９、第二のキ
ャリアフィルム１０、および剥離層１１を介して、構造層３のレリーフ構造の反転を示す
表面レリーフを、保護ラッカー層１２及び加飾層１４にスタンプする。プラスティック材
料２５を形成するためのプラスティックの射出成型化合物の硬化後、または、プラスティ
ックの射出成型化合物の冷却後、射出成型金型２０は開かれ、多層体１００に付着された
プラスティック材料２５が除去される。
【００８０】
　図２ｃは、フィルム体１９が、プラスティック材料２５に強く付着された転写層７から
剥離される、剥離ステップを示す。フィルム体は、層システム８と、レリーフフィルム１
とから成る。剥離ステップにより提供され、加飾エレメントとして形成された転写フィル
ム７で加飾射出成型製品５０は、加飾エレメント７の領域において、三次元構造４０を有
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し、この三次元構造４０は、構造層３がない、または構造層３がくぼんでいる領域３４に
おいて隆起が形成され、構造層３が配置された領域３３において谷または平面が形成され
るように、形成される。剥離ステップ後、UV硬化性保護ラッカー層１２の最終硬化が、例
えば高圧水銀灯のUV放射により、最終加飾プラスティック製品５０で行われる。
【００８１】
　16から23μmの厚みのPETの第二のキャリアフィルム１０と、感圧または付着接着剤を含
む1μmの厚みの接着層９と、0.1μm域の厚みの剥離層１１と、約20μmの構造深度の構造
層３とを用いる場合、加飾射出成型製品５０の保護ラッカー層１２に形成される三次元構
造４０の形状深度は、約15-20μmである。最大印刷解像度が、プロセスの解像度を制限す
る。約20μmの厚みの第二のキャリアフィルム１０と、スクリーン印刷プロセスにより形
成された約20μmの構造深度及び約1mmの構造間隔の構造層３と、略15から20μm の所望の
深度の三次元構造４０とで、略500μm の最小ライン幅が設定できる。最終加飾プラステ
ィック製品での２つの三次元構造４０の間隔は、同様にこの大きさのオーダーか、または
より大きい必要がある。より薄い第二のキャリアフィルム１０を用いる場合、この値はさ
らに小さくなる。
【００８２】
　図２ｂ及び図２ｃでは、多層フィルム５における突起は、構造層３の構造深度に比べて
、構造深度が低減されているが、この低減は、上述したような、様々なパラメータに依る
。ここで、構造層３の構造深度のインプレッションが、多層フィルム５において、同程度
の深度の突起として、できる限り正確に形成されるように、多層フィルム５における突起
の構造深度が、構造層３の構造深度に比べて僅かに低減されている場合、または僅かに外
れる場合が有利である。
【００８３】
　図３ａから図３ｃは、IMまたはIMLプロセスにおける、表面レリーフを有する第二の加
飾プラスティック製品の３つの製造ステップを図示している。
【００８４】
　図３ａは、配置ステップを示し、事前にインモールド成型された多層体１００が、射出
成型金型２０に配置されている。多層体１００は、レリーフフィルム１と、多層フィルム
５とから成る。レリーフフィルム１は、図２ａから図２ｃを参照して記述した典型的な実
施形態で説明したレリーフフィルムに相当する。構造層３は、UV硬化性ラッカーから作ら
れている。
【００８５】
　多層フィルム５は、インサートシートとして形成され、特にABSフィルム（“ABSシート
”）の第二のキャリアフィルム１７と、第二のキャリアフィルム１７に配置されるスタン
プフィルム１８とから成る。スタンプフィルム１８は、UV硬化性保護ラッカー層１２と、
加飾層１４とから成り、加飾層１４は、保護ラッカー層１２と第二のキャリアフィルム１
７との間に配置されている。インサートシート５の製造は、スタンプフィルム１８の第二
のキャリアフィルム１７への熱転写により行われる。この目的のために、キャリアフィル
ム及び転写層として形成されたスタンプフィルム１８から成る転写フィルムが、スタンプ
フィルム１８がABSフィルム１７上に直接あるように、ABSフィルム１７と共にラミネート
される。この後、キャリアフィルムが転写フィルムから剥離され、これにより、スタンプ
フィルム１８が強く付着されたABSフィルム１７が、多層フィルム５として提供される。
【００８６】
　このようにして形成された多層フィルム５は、レリーフフィルム１と共にラミネートさ
れる。レリーフフィルム１と多層フィルム５とが共にラミネートされる前に、レリーフフ
ィルム１の構造層３が硬化される。硬化後、UVラッカーは高い硬度を有する。レリーフフ
ィルム１の接着層４は、構造層３の構造深度より大きい層厚で適用されている。このよう
に、構造層３は、接着層４により完全にカバーされる。構造層３の非常に硬い構造は、非
常に柔らかい接着層４を介して、プレス可能である。接着層４は、また、構造層３の構造
深度よりかなり小さい、例えば1から5μmの、非常に薄い層厚で適用されてもよい。この
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とき、接着層４は、構造層３の構造に接し、またキャリアフィルム２上でこれらの構造の
間にある、薄い層を形成するに過ぎない。例えば化学的及び／または物理的に交差結合さ
れたラッカーシステムから形成される保護ラッカー層１２は、ラミネート前に、硬化され
ず、または事前硬化のみ行われる。
【００８７】
　この典型的な実施形態でのように、多層フィルム５がIMプロセスで利用される場合、レ
リーフフィルム１の第一のキャリアフィルム２が特にフレキシブルなPETフィルムとして
形成される場合が特にうまくいくことがわかっている。例えば、少なくとも一方向で3500
から5000N/mm2の範囲の弾性モジュールを有する、19から50μmの範囲のフィルム厚の既知
のPETフィルムが、このために用いられてもよい。
【００８８】
　この場合、レリーフフィルム１をインサートシート５にラミネートするために、僅かな
接着性の感圧接着剤が接着層４として用いられることが、さらに好ましい。レリーフフィ
ルム１のインサートシート５へのラミネート後、このようにして形成された多層体１００
は、加熱下で真空成型され、レリーフフィルム１は、損傷なくこの真空成型に関与するよ
うに形成される。このように真空成型された、キャリアフィルム１７と、熱転写フィルム
１８と、レリーフフィルム１とを含む、いわゆる“インサート”を形成する層は、正確な
形にカットされ、またはパンチアウトされる。表面形状がインサート１００の形状に対応
する内部壁を有する射出成型金型２０の詳細が、概略的に示されている。多層体１００は
、射出成型金型２０の硬い内部壁に対向して配置され、レリーフフィルム１の第一のキャ
リアフィルム２が、射出成型金型２０の硬い内部壁に対向する。射出成型金型２０を閉じ
た後、描かれた矢印により表されたプラスティックの射出成型化合物が、射出成型金型２
０内に射出され、射出成型金型２０が射出成型化合物により充填される。これにより、多
層体１００は、射出成型金型２０に対して押し付けられる。
【００８９】
　図３ｂは、ここで参照される図２ｂを参照して記述した射出成型ステップに実質的に対
応する射出成型ステップを示している。
【００９０】
　図３ｃは、剥離ステップを示し、フィルム体１９が、プラスティック材料２５に強く付
着された多層フィルム５から剥離される。フィルム体１９は、レリーフフィルム１から成
る。剥離ステップにより提供され、加飾エレメントとして形成された多層フィルム５で加
飾された、射出成型製品５０は、加飾エレメント５の領域に、三次元構造４０を有し、構
造層３がない領域に隆起が形成され、構造層３が配置された領域に谷または平面が形成さ
れる。剥離ステップ後、UV硬化性保護ラッカー層１２の最終硬化が、最終加飾プラスティ
ック製品５０で行われる。
【００９１】
　図３ｂ及び図３ｃでは、多層フィルム５における突起は、構造層３の構造深度に比べて
、構造深度が低減されているが、この低減は、図２ａ、図２ｂ及び図２ｃを参照して上述
したような、様々なパラメータに依る。ここでも、構造層３の構造深度のインプレッショ
ンが、多層フィルム５において、同程度の深度の突起として、できる限り正確に形成され
るように、多層フィルム５における突起の構造深度が、構造層３の構造深度に比べて僅か
に低減されている場合、または僅かに外れる場合が有利である。
【００９２】
　図４ａ及び図４ｂは、IMまたはIMLプロセスにおける、表面レリーフを有するさらなる
加飾プラスティック製品の２つの製造方法を示している。図４ａ及び図４ｂに示すプロセ
スは、図３ａから図３ｃに関連して述べたプロセスの変形例である。
【００９３】
　図４ａは、インサートシートとして形成された多層体１００の変形例を示し、多層フィ
ルム５が、図３ａに示す多層フィルム５に加えて、第三のキャリアフィルム１６を有し、
これが、多層フィルム５の製造プロセスにおいて、熱転写フィルム１８のキャリアフィル
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ムとして機能し、図３ａに示す多層フィルムと比べると、熱転写フィルム１８のABSシー
ト１７への熱転写後に、保護ラッカー層１２上に残っている。
【００９４】
　図４ａは、ここで参照される図２ｂを参照して記述した射出成型ステップに実質的に対
応する射出成型ステップを示している。保護ラッカー層１２とポリエステルフィルムとし
て形成される第三のキャリアフィルム１６との間には、剥離層はなく、その代わり、これ
らの２つの層１２、１６の間の付着は、接着力に基づいている。図３ａに示す典型的な実
施形態に比べて、図４ａに示す変形例の場合は、レリーフフィルム１の接着層４が、特に
強い粘着力の接着剤として形成されている。他の構成要素に関しては、図３ａ及び図３ｂ
に対する記述を参照されたい。
【００９５】
　図４ｂは、剥離ステップを示し、フィルム体１９が、UV硬化性保護ラッカー層１２によ
り形成された加飾層と、加飾層１４と、プラスティック材料２５に強く付着された第二の
キャリアフィルム１７とから剥離される。フィルム体１９は、レリーフ層１及び第三のキ
ャリアフィルム１６から成る。剥離ステップにより提供され、保護ラッカー層１２と、加
飾層１４と、第二のキャリアフィルム１７とで加飾された、射出成型製品５０は、加飾層
の領域に、三次元構造４０を有し、構造層３がない領域において隆起が形成され、構造層
３が配置された領域において谷または平面が形成される。剥離ステップ後、UV硬化性保護
ラッカー層１２の最終硬化が、最終加飾プラスティック製品５０で行われる。
【００９６】
　接着層４と保護ラッカー層１２との間の剥離層としての第三のキャリアフィルム１６の
利用は、保護ラッカー層１２上における接着層４からの接着剤の残留を回避することを可
能にする。
【００９７】
　図４ａ及び図４ｂでは、多層フィルム５における突起は、構造層３の構造深度に比べて
、構造深度が低減されているが、この低減は、図２ａ、図２ｂ及び図２ｃを参照して上述
したような、様々なパラメータに依る。ここでも、構造層３の構造深度のインプレッショ
ンが、多層フィルム５において、同程度の深度の突起として、できる限り正確に形成され
るように、多層フィルム５における突起の構造深度が、構造層３の構造深度に比べて僅か
に低減されている場合、または僅かに外れる場合が有利である。
【００９８】
　図５ａ及び図５ｂは、２つの異なる典型的な構造層３の実施形態を示している。図１か
ら４ｂでは、スクリーン印刷により第一のキャリアフィルム２上に適用された構造層３が
示されている。このタイプのコーティングの利点は、これにより実現可能な構造層３の大
きい構造深度にある。このようにして、深く転写される表面レリーフが形成可能である。
【００９９】
　図５ａは、第一のキャリアフィルム２と、複製ラッカーから形成される構造層３とを備
えたレリーフフィルム１を示している。この構造層を形成するために、層厚３１の均一な
複製ラッカー層３が、第一のキャリアフィルム２に適用され、構造深度（形状深度とも呼
ぶ）３２のレリーフが、転写ツール、例えば、複製ローラーまたは転写パンチにより、該
層に転写される。レリーフは、隆起領域３３と、くぼみ領域３４とを有する。構造深度３
２は、レリーフの隆起領域／隆起３３またはその最高点と、レリーフのくぼみ領域／くぼ
みまたはその最低点３４との間の高さの差である。構造深度３２が層厚３１より小さく選
択される場合、くぼみ領域３４の底部は、複製ラッカーによりカバーされる。隆起領域３
３の間隔３５は、転写される表面レリーフ４０を同様に決定する。複製ラッカーの硬化後
、複製ラッカー層３は、接着層４でコーティングされてもよい。
【０１００】
　図５ｂは、第一のキャリアフィルム２と、金属層から形成される構造層３とを備えた、
レリーフフィルム１を示す。この構造層を形成するために、第一のキャリアフィルムは、
まず、一面に、金属層が完全に提供される。この目的のため、例えば、薄い金属フィルム
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、例えばアルミニウムまたは銅が、キャリアフィルム上にラミネートされる。この場合、
金属フィルムの層厚３１は、略1μmから200μmである。そして、従来の脱金属化プロセス
により、例えば、露光及びエッチング、レーザー切除等により、特定の領域において、金
属層３が再び除去される。第一のキャリアフィルム１の脱金属化領域は、レリーフのくぼ
み領域３４を形成し、第一のキャリアフィルム１の金属化領域は、レリーフの隆起領域３
３を形成する。金属化領域３３と脱金属化領域３４の交互配列は、金属層３が、構造深度
３１で、隣り合う金属化領域３３の間が間隔３５であるレリーフを形成する、という効果
を有する。構造深度３１は、層厚３１と等しいため、くぼみ領域３４の底部は、第一のキ
ャリアフィルム２の表面により形成される。構造層３は、最終的に、好ましくは薄い接着
層４でコーティングされてもよい。このようにして形成された構造層３は、大きな層厚と
、高い硬度と相まって、非常に高い解像度を有する。特に、既知のエッチングプロセスま
たは正または負のフォトレジストでの露光法により、高い解像度と構造確度が実現可能で
ある。このように形成された構造層３で、表面レリーフのインプレッションが、プラステ
ィック製品の表面で、非常に正確に形成可能となる。同時に、用いられる金属層の厚みに
依り、非常に大きい構造深度のインプレッションも、高い品質で形成可能となる。
【０１０１】
　図６ａから図６ｃは、IMDプロセスにおける、表面レリーフを有するさらなる加飾プラ
スティック製品の３つの製造方法を示している。そこに示されるプロセスステップは、図
２ａから図２ｃに示されるプロセスステップと同様であるが、図６ａから図６ｃに示され
るプロセスステップが、薄い接着層４、すなわち、構造層３の構造深度に比べて厚みが小
さい接着層４を有する多層体１００を用いる点が異なる。
【０１０２】
　接着層４の構造以外は、図６ａは、図２ａに示す図に相当し、従ってこの図が参照され
る。接着層４は、構造層３の構造／レリーフエレメントの間及び上に配置された薄い層と
して形成される。接着層４の層厚は、構造層３の構造深度よりずっと小さい。例えば、接
着層４の層厚は、1から5μmの範囲にあり、一方、構造層３の構造深度は、5から250μmの
範囲にある。
【０１０３】
　構造層３がくぼんでいる領域３４では、接着層４と接着層９との間に、空間２１があり
、空気で満たされていてもよい。空間２１は、空気が抜かれてもよく、例えば、プラステ
ィック化合物の射出直前の射出成型金型２０の排出ステップにより生じる、及び／または
、折り曲げ変形を回避するために射出成型金型２０の内部壁に対して多層体を移動するた
めの、好ましくは事前加熱を伴う真空による多層体１００への吸引の適用により生じる、
真空を含んでもよい。空間２１は、同様に、例えばCO2やアルゴン等の、好ましくは低圧
の不活性ガスで満たされてもよい。
【０１０４】
　図６ｂは、射出成型ステップを示し、接着層４の構造及び多層体１００におけるレリー
フの突出程度以外は、図２ｂに示す射出成型ステップに相当し、従ってこの図が参照され
る。図６ａに示される多層体１００の多層フィルム５は、射出成型用のプラスティックの
射出成型化合物２５の射出中に、構造層３により大きく変形される。接着層４の薄い層厚
は、構造層５のレリーフの形状に対する多層フィルム５の正確な適応を可能とする。従っ
て、構造層５のレリーフのインプレッションは、薄い接着層４のために、多層フィルム５
において正確に形成される。多層フィルム５の構造層３のくぼみ３４への変形は、多層フ
ィルム５の最上部の層、実質的に接着層９とキャリアフィルム１０とが、空間２１を埋め
、その結果インサート成型後に空間がなくなる、という効果を有する。より薄い接着層４
が構造層３に適用されるほど、多層フィルム５における突起は構造層３のくぼみ３４によ
り正確に一致可能となる、すなわち、レリーフフィルム１のレリーフのインプレッション
が多層フィルム５においてより正確に形成される。できる限り薄い接着層４により、特に
、構造層３の構造深度のインプレッションが、多層フィルム５において、好ましくは多層
フィルム５の全ての層において、同程度の深度の突起として、非常に正確に形成可能であ
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る。
【０１０５】
　図６ｃは、プロセスステップを示し、接着層４の構造と多層体１００におけるレリーフ
の突起の程度以外は、図２ｃに示す剥離ステップに相当し、従ってこの図が参照される。
接着層４の層厚は、構造層３の構造深度よりずっと小さい。薄い接着層４のために、構造
層５のレリーフのインプレッションは、精密かつ深く多層フィルム５に形成される。射出
成型製品５０にある表面レリーフ４０の形状深度は、図２ｃに示される射出成型製品５０
の場合よりもずっと大きい。この形状深度は、構造層３の構造深度に少なくとも略一致し
てもよい。また、表面レリーフ４０のインプレッションは、図１０に示すように、転写層
７の全ての層１２－１５において、実質的に同じ形状深度で形成されてもよいが、これは
、転写層７内での形状深度が、転写層７の第一の層１２、１３、１４から、レリーフフィ
ルム１から相対的に離れて配置される転写層７の第二の層１３、１４、１５に向かって減
る、図６ｃで示すようなケースではない。
【０１０６】
　図７は、図３ａに示すプロセスステップと同様の、表面レリーフを有するさらなる加飾
プラスティック製品の製造プロセスステップを示し、従ってこの図が参照されるが、図３
ａに示されるプロセスステップと比べて、薄い接着層４、すなわち、構造層３の構造深度
に比べて厚みが小さい接着層４を有する多層体１００を用いている。接着層４は、構造層
３の構造／レリーフエレメントの間及び上に配置された薄い層として形成されている。接
着層４の層厚は、構造層３の構造深度よりずっと小さい。例えば、接着層４の層厚は、1
から5μmの範囲にあり、一方、構造層３の構造深度は、5から250μmの範囲にある。構造
層３がくぼんでいる領域３４では、接着層４と接着層９との間に、空間２１があり、空気
で満たされていてもよい。図６ａに関連して既に述べたように、空間２１は、真空または
不活性ガスを含んでもよい。これは、プラスティックの射出成型化合物での多層体１００
のインサート成型中に、多層フィルム５が構造層３のレリーフと特に良好で精密に密接す
ることを可能とする。
【０１０７】
　図８は、図４ａに示すプロセスステップと同様の、表面レリーフを有するさらなる加飾
プラスティック製品の製造プロセスステップを示し、従ってこの図が参照されるが、図４
ａに示されるプロセスステップと比べて、薄い接着層４、すなわち、構造層３の構造深度
に比べて厚みが小さい接着層４を有する多層体１００を用いている。接着層４は、構造層
３の構造／レリーフエレメントの間及び上に配置された薄い層として形成されている。接
着層４の層厚は、構造層３の構造深度よりずっと小さい。例えば、接着層４の層厚は、1
から5μmの範囲にあり、一方、構造層３の構造深度は、5から250μmの範囲にある。これ
は、プラスティックの射出成型化合物２５での多層体１００のインサート成型中に、多層
フィルム５が構造層３のレリーフと特に良好で精密に密接することを可能とする。
【０１０８】
　図９は、表面レリーフを有するさらなる加飾プラスティック製品の製造プロセスステッ
プを示す。接着層４がここではないこと以外は、図９は図２ａに示す図に相当し、従って
この図が参照される。この典型的な実施形態は、レリーフフィルム１と多層フィルム５と
の間の接着剤が接着層９により形成され、それが多層フィルム５上に配置されているため
、構造層３の構造／レリーフエレメントの間及び上の接着層４の配置が省かれている。従
って、レリーフフィルム１は、キャリアフィルム２とその上に配置された構造層３とから
成るに過ぎない。接着層４がないことに依り、構造層３のくぼみは、空間２１の形態をと
り、その深度は層厚３１と構造層３の構造深度３２とに一致し、射出成型製品５０の表面
レリーフ４０に特に強い形状を与えることが可能となる。
【０１０９】
　図９に示す典型的な実施形態の代わりとして、構造層３の構造／レリーフエレメントの
間と上に接着層４を形成し、多層フィルム５上に配置される接着層９を省略することを想
定することができる。この代替の場合、多層フィルム５は、キャリアフィルム１０と、剥
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離層１１と、透明な保護ラッカー層として形成される第一の加飾層１２と、中間層１３と
、加飾層アセンブリとして形成される第二の加飾層１４と、下塗り層１５とを有する。
【０１１０】
　図１０は、本発明の表面レリーフを有する加飾プラスティック製品の製造プロセスの一
つにより提供される、表面レリーフ４０を有する加飾プラスティック製品５０の表面の一
部を示す。図２ａから図２ｃに関連して既に説明したように、射出成型及び熱転写ステッ
プにおいて、多層フィルム５がプラスティック材料２５に付着され、レリーフフィルム１
の構造層３が多層フィルム５にレリーフを転写する。材料とプロセスパラメータとの適切
な選択により、多層フィルム５の全ての層において、構造層３のレリ－フのインプレッシ
ョンが実質的に同じ形状深度で形成される。フィルムアセンブリの剥離ステップ後、転写
層７がプラスティック材料２５に強く付着されて残り、この転写層７は、保護ラッカー層
１２と、中間層１３と、加飾層１４と、下塗り層１５とを含んでいる。これにより加飾エ
レメントとして形成された転写層７が備えられ及び加飾射出成型製品５０は、加飾エレメ
ント７の領域に、三次元構造４０を有し、この三次元構造４０は、表面レリーフ４０のイ
ンプレッションが、転写層７のすべての層１２－１５において、実質的に同じ形状深度を
備えて形成されるように、形成されている。
【符号の説明】
【０１１１】
　１　　　　　レリーフフィルム
　２　　　　　（１の）キャリアフィルム
　３　　　　　構造層
　４　　　　（１の）接着層
　５　　　　　多層フィルム
　７　　　　　転写層
　８　　　　　層システム
　９　　　　　（５の）接着層
　１０　　　　（５の）キャリアフィルム
　１１　　　　剥離層
　１２　　　　第一の加飾層
　１３　　　　中間層
　１４　　　　第二の加飾層
　１５　　　　下塗り層
　１６、１７　（５の）キャリアフィルム
　１８　　　　スタンプフィルム
　１９　　　　フィルム体
　２０　　　　射出成型金型
　２１　　　　空間
　２５　　　　プラスティック材料
　３１　　　　（３の）層厚
　３２　　　　（３の）構造深度
　３３　　　　（３の）隆起領域、隆起
　３４　　　　（３の）くぼみ領域、くぼみ
　３５　　　　（３３の）間隔
　４０　　　　表面レリーフ
　５０　　　　プラスティック製品、射出成型製品
　８０、８１　ローラー
　１００　　　多層体
【先行技術文献】
【特許文献】
【０１１２】
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【図１】 【図２ａ】
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【図３ａ】 【図３ｂ】
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【図３ｃ】 【図４ａ】

【図４ｂ】
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【図５ｂ】

【図６ａ】
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【図６ｂ】 【図６ｃ】

【図７】 【図８】
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【図９】

【図１０】

【手続補正書】
【提出日】平成24年3月1日(2012.3.1)
【手続補正１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００６２
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００６２】
　また、表面レリーフを有する加飾射出成型製品の製造プロセスは、ステップＡ）の前に
実施される以下のステップを有してもよい。熱及び圧力の適用により、特に熱成型により
、多層体を所望の形状に形成するステップ、例えばパンチングまたはレーザーカッティン
グにより、規定された輪郭線に沿って、形成された多層体をトリミングするステップ。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１００
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１００】
　図５ｂは、第一のキャリアフィルム２と、金属層から形成される構造層３とを備えた、
レリーフフィルム１を示す。この構造層を形成するために、第一のキャリアフィルムは、
まず、一面に、金属層が完全に提供される。この目的のため、例えば、薄い金属フィルム
、例えばアルミニウムまたは銅が、キャリアフィルム上にラミネートされる。この場合、
金属フィルムの層厚３１は、略1μmから200μmである。そして、従来の脱金属化プロセス
により、例えば、露光及びエッチング、レーザー切除等により、特定の領域において、金
属層３が再び除去される。第一のキャリアフィルム２の脱金属化領域は、レリーフのくぼ
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み領域３４を形成し、第一のキャリアフィルム２の金属化領域は、レリーフの隆起領域３
３を形成する。金属化領域３３と脱金属化領域３４の交互配列は、金属層３が、構造深度
３２で、隣り合う金属化領域３３の間が間隔３５であるレリーフを形成する、という効果
を有する。構造深度３２は、層厚３１と等しいため、くぼみ領域３４の底部は、第一のキ
ャリアフィルム２の表面により形成される。構造層３は、最終的に、好ましくは薄い接着
層４でコーティングされてもよい。このようにして形成された構造層３は、大きな層厚と
、高い硬度と相まって、非常に高い解像度を有する。特に、既知のエッチングプロセスま
たは正または負のフォトレジストでの露光法により、高い解像度と構造確度が実現可能で
ある。このように形成された構造層３で、表面レリーフのインプレッションが、プラステ
ィック製品の表面で、非常に正確に形成可能となる。同時に、用いられる金属層の厚みに
依り、非常に大きい構造深度のインプレッションも、高い品質で形成可能となる。
【手続補正３】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１０４
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１０４】
　図６ｂは、射出成型ステップを示し、接着層４の構造及び多層体１００におけるレリー
フの突出程度以外は、図２ｂに示す射出成型ステップに相当し、従ってこの図が参照され
る。図６ａに示される多層体１００の多層フィルム５は、射出成型用のプラスティックの
射出成型化合物２５の射出中に、構造層３により大きく変形される。接着層４の薄い層厚
は、構造層３のレリーフの形状に対する多層フィルム５の正確な適応を可能とする。従っ
て、構造層３のレリーフのインプレッションは、薄い接着層４のために、多層フィルム５
において正確に形成される。多層フィルム５の構造層３のくぼみ３４への変形は、多層フ
ィルム５の最上部の層、実質的に接着層９とキャリアフィルム１０とが、空間２１を埋め
、その結果インサート成型後に空間がなくなる、という効果を有する。より薄い接着層４
が構造層３に適用されるほど、多層フィルム５における突起は構造層３のくぼみ３４によ
り正確に一致可能となる、すなわち、レリーフフィルム１のレリーフのインプレッション
が多層フィルム５においてより正確に形成される。できる限り薄い接着層４により、特に
、構造層３の構造深度のインプレッションが、多層フィルム５において、好ましくは多層
フィルム５の全ての層において、同程度の深度の突起として、非常に正確に形成可能であ
る。
【手続補正４】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】０１０５
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０１０５】
　図６ｃは、プロセスステップを示し、接着層４の構造と多層体１００におけるレリーフ
の突起の程度以外は、図２ｃに示す剥離ステップに相当し、従ってこの図が参照される。
接着層４の層厚は、構造層３の構造深度よりずっと小さい。薄い接着層４のために、構造
層３のレリーフのインプレッションは、精密かつ深く多層フィルム５に形成される。射出
成型製品５０にある表面レリーフ４０の形状深度は、図２ｃに示される射出成型製品５０
の場合よりもずっと大きい。この形状深度は、構造層３の構造深度に少なくとも略一致し
てもよい。また、表面レリーフ４０のインプレッションは、図１０に示すように、転写層
７の全ての層１２－１５において、実質的に同じ形状深度で形成されてもよいが、これは
、転写層７内での形状深度が、転写層７の第一の層１２、１３、１４から、レリーフフィ
ルム１から相対的に離れて配置される転写層７の第二の層１３、１４、１５に向かって減
る、図６ｃで示すようなケースではない。
【手続補正５】
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【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　表面レリーフ（４０）を有する加飾プラスティック製品（５０）の製造用の多層体（１
００）であって、第一のキャリアフィルム（２）及び前記第一のキャリアフィルム（２）
の一方の面に配置される構造層（３）を備えるレリーフフィルム（１）と、第二のキャリ
アフィルム（１０、１７）及び少なくとも一つの加飾層（１２、１４）を備える多層フィ
ルム（５）とを含み、前記構造層（３）が、前記第一のキャリアフィルム（２）と前記第
二のキャリアフィルム（１０、１７）との間に配置され、前記多層体（１００）が、前記
レリーフフィルム（１）を含むとともに、少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）か
ら剥離可能なフィルム体（１９）を有し、少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）が
、転写構造として形成される前記構造層（３）により変形可能である、多層体。
【請求項２】
　前記多層体（１００）が、剥離層（１１）を有し、これを用いて前記フィルム体（１９
）が少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）から剥離可能であり、特に、前記フィル
ム体（１９）の表面が、前記剥離層（１１）を形成すること、
を特徴とする請求項１に記載の多層体（１００）。
【請求項３】
　前記構造層（３）が、空間（２１）として形成され、及び／または、前記構造層（３）
の構造より柔らかい材料（４）を含む、くぼみ領域（３４）を有すること、
を特徴とする請求項１または２に記載の多層体（１００）。
【請求項４】
　前記構造層（３）が、完全に硬化される放射線硬化性ラッカーを含むこと、または、少
なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）が、完全に硬化されない放射線硬化性ラッカー
を含むこと、
を特徴とする請求項１から３のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項５】
　前記構造層（３）が、5から250μmの範囲の厚みを有すること、及び／または、前記構
造層（３）が、5から250μmの範囲の構造深度（３２）を有すること、
を特徴とする請求項１から４のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項６】
　前記構造層（３）の隣り合う隆起領域（３３）及び／または隣り合うくぼみ領域（３４
）が、1μmから50cmの範囲の間隔（３５）を有すること、
を特徴とする請求項１から５のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項７】
　前記構造層（３）が、正または負のあるパターン、英数字、または絵表示を形成するこ
と、
を特徴とする請求項１から６のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項８】
　少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）が、少なくとも一つの保護層及び／または
加飾効果を備える、少なくとも一つの層を含み、前記加飾効果が、少なくとも部分的に配
置され、場合によっては鏡面反射性の金属層、及び／または、少なくとも部分的に配置さ
れる干渉層、及び／または、巨視的なレリーフ構造、回折構造、またはホログラム等のレ
リーフ構造を備える少なくとも部分的に配置される複製層、及び／または、少なくとも部
分的に配置されるカラー層、及び／または、蛍光性、リン光性、サーモクロミックまたは
フォトクロミック色素、または視角依存性カラー変化効果を備える色素を含む、少なくと
も部分的に配置される色素層、により特に形成されること、
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を特徴とする請求項１から７のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項９】
　前記構造層（３）が、少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）の少なくとも一方の
少なくとも一つの加飾と正しい位置状態で配置されること、
を特徴とする請求項１から８のいずれか１項に記載の多層体（１００）。
【請求項１０】
　請求項１から９のいずれか１項に記載の多層体（１００）の製造プロセスであって、前
記プロセスは、以下のステップを含む。
　ａ）第一のキャリアフィルム（２）及び前記第一のキャリアフィルム（２）の一方の面
に配置される構造層（３）を備えるレリーフフィルム（１）を提供するステップ、
　ｂ）第二のキャリアフィルム（１０、１７）及び少なくとも一つの加飾層（１２、１４
）を備える多層フィルム（５）を提供するステップ、
　ｃ）前記構造層（３）が前記第一のキャリアフィルム（２）と前記第二のキャリアフィ
ルム（１０、１７）との間に配置されるように、前記レリーフフィルム（１）と前記多層
フィルム（５）とを接着するステップ。
【請求項１１】
　ステップａ）が、
　好ましくはスクリーン印刷によって、前記第一のキャリアフィルム（２）上へ前記構造
層（３）を印刷すること、を含むこと、または、ステップａ）が、
　前記構造層（３）を形成する放射線硬化性複製ラッカー層を前記第一のキャリアフィル
ム（２）へ適用し、
　前記複製ラッカー層においてレリーフのインプレッションを形成し、
　前記複製ラッカー層を硬化すること、
を含むこと、
を特徴とする請求項１０に記載のプロセス。
【請求項１２】
　表面レリーフ（４０）を有する加飾射出成型製品（５０）の製造プロセスであって、前
記プロセスが、以下のステップを含む。
　Ａ）請求項１から９のいずれか１項に記載の多層体（１００）を、前記第一のキャリア
フィルム（２）が射出成型金型（２０）の内部壁に対向するような方法で、前記射出成型
金型（２０）へ配置するステップ、
　Ｂ）前記構造層（３）が少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）の一つ以上にレリ
ーフを転写するような方法で、プラスティックの射出成型化合物を前記多層体へ射出する
ことにより、前記多層体（１００）をインサート成型するステップ、
　Ｃ）プラスティック材料（２５）を形成するために、前記プラスティックの射出成型化
合物を硬化するステップ、
　Ｄ）前記多層体（１００）が配置される硬化された前記プラスティック材料（２５）を
、前記射出成型金型（２０）から外すステップ、
　Ｅ）前記レリーフフィルム(１)を含むフィルム体（１９）を、前記プラスティック材料
（２５）及びそこに強く付着された少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）から剥離
し、前記プラスティック材料（２５）及びそこに強く付着された少なくとも一つの前記加
飾層（１２、１４）が、表面レリーフ（４０）を有する前記加飾射出成型製品（５０）を
提供するステップ。
【請求項１３】
　ステップＢ）が、
　前記プラスティックの射出成型化合物が、前記多層体（１００）の前記射出成型金型（
２０）の前記内部壁から離れて対向する面に接触するように、前記射出成型金型（２０）
へ前記プラスティックの射出成型化合物を射出し、
　前記多層フィルム（５）が、前記射出成型金型（２０）の前記内部壁の方向において前
記レリーフフィルム（１）に対して押されるように、射出される前記プラスティックの射
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出成型化合物の圧力を設定し、
　前記構造層（３）のレリーフが、少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）の一つ以
上に、所定の転写深度で転写されるまで、射出される前記プラスティックの射出成型化合
物の前記圧力を維持すること、
を含むこと、
を特徴とする請求項１２に記載のプロセス。
【請求項１４】
　請求項１１に記載の多層体（１００）が、前記射出成型金型（２０）に配置され、前記
フィルム体（１９）が、前記プラスティック材料（２５）と、そこに強く付着された少な
くとも一つの前記加飾層（１２、１４）と、そこに強く付着された前記第二のキャリア層
（１７）とから剥離され、前記プラスティック材料（２５）と、そこに強く付着された少
なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）と、そこに強く付着された前記第二のキャリア
層（１７）とが、表面レリーフ（４０）を有する前記加飾射出成型製品（５０）を提供し
、
　前記プロセスが、ステップＡ）の前に実施される以下のステップをさらに含むこと、
を特徴とする請求項１２または１３に記載のプロセス。
　熱及び圧力の適用により、特に熱成型により、前記多層体（１００）を所望の形状で形
成するステップ、
　規定された輪郭線に沿って、形成された前記多層体（１００）をトリミングするステッ
プ。
【請求項１５】
　表面レリーフ（４０）を有する加飾プラスティック製品（５０）の熱転写による製造プ
ロセスであって、前記プロセスが、以下のステップを含む。
　α）請求項１から９のいずれか１項に記載の多層体（１００）を、前記レリーフフィル
ム（１）が基質から離れて対向するような方法で、前記基質上に配置するステップ、
　β）前記多層体（１００）を、前記基質上に熱転写するステップ、
　γ）前記レリーフフィルム（１）を含むフィルム体（１９）を、前記基質と、そこに強
く付着された少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）とから剥離し、前記基質と、そ
こに強く付着された少なくとも一つの前記加飾層（１２、１４）とが、表面レリーフ（４
０）を有する前記加飾射出成型製品（５０）を提供するステップ。
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