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(57)【要約】
【課題】
　電子機器等や、病院やオフィスビル等の建物の開口部
を覆うことなく、開口部における磁気ノイズ等の流出・
侵入を防止することのできる磁気シールド材の製造方法
を提供することを課題とする。
【解決手段】
　ウレタン樹脂、アクリル樹脂、ポリエステル樹脂、エ
ポキシ樹脂、ポリイミド樹脂及びシリコーン樹脂から選
択される１以上のバインダーと、厚さ２．０μｍ以下で
、偏平状又は針状であり、アスペクト比が２０以上であ
る磁性フィラーとを含む磁気シールド塗料を、支持体上
に塗布する工程Ａと、工程Ａで塗布した磁気シールド塗
料に、同磁極の対向する磁場内を通過させることによっ
て、磁束密度１００００ガウス以上の磁場を印加する工
程Ｂと、磁気シールド塗料を乾燥する工程Ｃとを有する
、異方性磁気シールド材の製造方法。
【選択図】　　図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
ウレタン樹脂、アクリル樹脂、ポリエステル樹脂、エポキシ樹脂、ポリイミド樹脂及びシ
リコーン樹脂から選択される１以上のバインダーと、厚さ２．０μｍ以下で偏平状又は針
状であり、アスペクト比が２０以上である磁性フィラーとを含む磁気シールド塗料を、支
持体上に塗布する工程Ａと、
工程Ａで塗布した磁気シールド塗料を、同磁極の対向する磁場内に通過させることによっ
て、磁束密度１００００ガウス以上の磁場を印加する工程Ｂと、
磁気シールド塗料を乾燥する工程Ｃと
を有する、異方性磁気シールド材の製造方法。
【請求項２】
磁性フィラーが、Ｆｅ－Ｓｉ－Ａｌ合金、Ｆｅ－Ｓｉ合金、Ｆｅ－Ｓｉ－Ｃｒ合金、Ｆｅ
－Ｃｒ合金、Ｆｅ－Ｎｉ合金、Ｆｅ－Ｃｏ合金、Ｆｅベースアモルファス、Ｃｏベースア
モルファス、Ｍｎ－Ｚｎ系フェライト及びＮｉ－Ｚｎ系フェライトから選択される１以上
である、請求項１に記載の異方性磁気シールド材の製造方法。
【請求項３】
バインダーの固形分と磁性フィラーの質量比が３０／７０～５／９５である、請求項１又
は２に記載の異方性磁気シールド材の製造方法。
【請求項４】
工程Ａが、乾燥後の膜厚が５０～５００μｍとなるように磁気シールド塗料を支持体上に
塗布する工程である、請求項１～３のいずれかに記載の異方性磁気シールド材の製造方法
。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、磁気シールド特性に優れた異方性磁気シールド材の製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　高度情報化社会の発展に伴い、病院やオフィスビル、データセンターなどでは、多くの
通信機器や電子機器等が使用されるようになったが、近年、これらの機器等から発生する
磁気ノイズや電磁波ノイズが大きな問題となっている。例えば、建物内に設置された機器
等から発生した磁気ノイズ等が、建物内部から建物外部へと流出すると、建物外部の機器
等を誤動作させる原因となるだけでなく、機密漏洩につながる恐れもある。また、磁気ノ
イズ等が、建物外部から内部へと侵入すると、建物内に設置された機器等が誤作動を起こ
す可能性が生じる。このような問題への対策として、窓やダクト等の建物の開口部に、電
磁遮断性を有するガラス（特許文献１参照）や、電磁遮断性を有する装置（特許文献２参
照）を取り付けることが行なわれている。
【０００３】
　また、磁気ノイズ等による電子機器等の誤作動を防止するための対策としては、電子機
器等の内部に、磁気シールド材を設けることも行なわれている。このような磁気シールド
材としては、例えば、軟磁性金属粉を含む塗料を支持体に塗布した後、磁場強度１００～
１００００ガウスの配向磁場内を通過させることによって、軟磁性金属粉を配向させるこ
とで、磁気シールド効果を向上させた磁気シールド材が提案されている（特許文献３参照
）。
【０００４】
　なお、磁気シールド材に関するものではないが、塗料内に含まれる磁性金属を配向させ
る方法としては、磁性粉末を含む塗料を基体に塗布した後、磁界強度２０００～１０００
０ガウスの配向磁場内を通過させる方法も開示されている（特許文献４参照）。
【先行技術文献】
【特許文献】
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【０００５】
【特許文献１】特開２００２－２７１０８５号公報
【特許文献２】特開２００７－５６１４号公報
【特許文献３】特開平７－２２７７１号公報
【特許文献４】特開平６－１５０３１４号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　電子機器等及び建物における磁気ノイズ等の流出・侵入を防止するには、それらの開口
部（例えば、通風口、窓、換気口など）における磁気ノイズ等の流出・侵入を防止するこ
とが重要である。しかし、特許文献１で提案されているような方法では、窓を開けた場合
には電波を遮断する効果が得られないという問題や、換気口などには適用できないという
問題があった。また、特許文献２で提案されているような方法では、開口部の開口率を低
下させてしまうという問題や、外観上の問題があった。
【０００７】
　また、特許文献３及び４で提案されているような方法は、印加する磁場強度が１０００
０ガウス未満であるため、軟磁性金属粉を十分に配向させることができず、開口部に用い
る磁気シールド材に必要とされるような十分な磁気シールド特性を得られないという問題
があった。
【０００８】
　本発明は、上記のような課題を解決することを目的とする。すなわち、本発明の課題は
、電子機器等や病院やオフィスビル等の建物の開口部を覆うことなく、開口部における磁
気ノイズ等の流出・侵入を防止することのできる、高い異方性と優れた磁気シールド特性
を有する磁気シールド材の製造方法を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明の要旨は、以下の通りである。
【００１０】
　［１］ウレタン樹脂、アクリル樹脂、ポリエステル樹脂、エポキシ樹脂、ポリイミド樹
脂及びシリコーン樹脂から選択される１以上のバインダーと、厚さ２．０μｍ以下で、偏
平状又は針状であり、アスペクト比が２０以上である磁性フィラーとを含む磁気シールド
塗料を、支持体上に塗布する工程Ａと、工程Ａで塗布した磁気シールド塗料を、同磁極の
対向する磁場内に通過させることによって、磁束密度１００００ガウス以上の磁場を印加
する工程Ｂと、磁気シールド塗料を乾燥する工程Ｃとを有する、異方性磁気シールド材の
製造方法。
【００１１】
　［２］磁性フィラーが、Ｆｅ－Ｓｉ－Ａｌ合金、Ｆｅ－Ｓｉ合金、Ｆｅ－Ｓｉ－Ｃｒ合
金、Ｆｅ－Ｃｒ合金、Ｆｅ－Ｎｉ合金、Ｆｅ－Ｃｏ合金、Ｆｅベースアモルファス、Ｃｏ
ベースアモルファス、Ｍｎ－Ｚｎ系フェライト及びＮｉ－Ｚｎ系フェライトから選択され
る１以上である上記［１］に記載の異方性磁気シールド材の製造方法。
【００１２】
　［３］バインダーの固形分と磁性フィラーの質量比が３０／７０～５／９５である上記
［１］又は［２］に記載の異方性磁気シールド材の製造方法。
【００１３】
　［４］工程Ａが、乾燥後の膜厚が５０～５００μｍとなるように磁気シールド塗料を支
持体上に塗布する工程である上記［１］～［３］のいずれかに記載の異方性磁気シールド
材の製造方法。
【発明の効果】
【００１４】
　本発明によれば、電子機器等や病院やオフィスビル等の建物の開口部を覆うことなく、
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開口部における磁気ノイズ等の流出・侵入を防止することのできる、高い異方性と優れた
磁気シールド特性を有する磁気シールド材を製造することができる。本発明により製造さ
れる異方性磁気シールド材は、その異方性の強さにより、磁気シールド材の内部における
磁気の流れを略一方向に制御することができる。該異方性磁気シールド材を、例えば、電
子機器等や建物の開口部の略全周囲に配置した場合、開口部から流出又は侵入しようとし
た磁気ノイズは、該異方性磁気シールド材の内部を循環し続け、いずれ減衰することにな
る。
【図面の簡単な説明】
【００１５】
【図１】本発明の実施の形態にかかる、工程Ｂの一例を示す模式図である。
【図２】本発明の製造方法により得られた異方性磁気シールド材の使用態様の一例を示す
模式図である。
【図３】磁気シールド材の異方性評価の模式図である。
【発明を実施するための形態】
【００１６】
　以下、図面等を用いて本発明の実施の形態について説明をするが、本発明の趣旨に反し
ない限り、本発明は、以下の実施の形態に限定されるものではない。
【００１７】
（磁気シールド塗料）
　まず、本発明に用いる磁気シールド塗料について説明をする。本発明に用いる磁気シー
ルド塗料は、少なくとも、以下に挙げるバインダー及び磁性フィラーを含むものである。
【００１８】
　磁気シールド塗料に用いるバインダーは、ウレタン樹脂、アクリル樹脂、ポリエステル
樹脂、エポキシ樹脂、ポリイミド樹脂及びシリコーン樹脂から選択される１以上の樹脂で
ある。これらの樹脂の中でも、ウレタン樹脂が好ましい。これらの樹脂を用いることで、
塗布面への密着性に優れ、且つ、磁気フィラーの密度が高く、柔軟性の高い異方性磁気シ
ールド材が得られる。
【００１９】
　ウレタン樹脂は、ポリオールとポリイソシアネート化合物とを反応させることにより得
られる。ウレタン樹脂としては、例えば、ポリエーテル系ポリウレタン、ポリカーボネー
ト系ポリウレタン、ポリエステル系ポリウレタンが挙げられる。中でも、破断伸度が高く
柔軟性に優れている点で、ポリカーボネート系ポリウレタンが好ましい。
【００２０】
　ポリエーテル系ポリウレタンは、ポリエーテルポリオールとポリイソシアネート化合物
との反応物である。ポリエーテルポリオールとしては、例えば、ポリエチレングリコール
、ポリプロピレングリコール、ポリテトラメチレングリコールなどが挙げられる。
【００２１】
　ポリカーボネート系ポリウレタンは、ポリカーボネートポリオールとポリイソシアネー
ト化合物との反応物である。ポリカーボネートポリオールとしては、例えば、ジオール（
エチレングリコール、プロピレングリコール、１，３－プロパンジオール、１，４－ブタ
ンジオール、１，５－ペンタンジオール、１，６－ヘキサンジオール、１，９－ノナンジ
オール、ネオペンチルグリコール等）と、カーボネート（ジメチルカーボネート、ジフェ
ニルカーボネート、エチレンカーボネート、ホスゲン等）とを反応させて得られるポリカ
ーボネートジオールなどが挙げられる。
【００２２】
　ポリエステル系ポリウレタンは、ポリエステルポリオールとポリイソシアネート化合物
との反応物である。ポリエステルポリオールとしては、例えば、ジカルボン酸（フタル酸
、イソフタル酸、テレフタル酸、マレイン酸、フマル酸、アジピン酸、セバシン酸等）と
、多価アルコール（エチレングリコール、プロピレングリコール、テトラメチレングリコ
ール、１，４－ブタンジオール、１，６－ヘキサンジオール、ネオペンチルグリコール、



(5) JP 2017-126643 A 2017.7.20

10

20

30

40

50

トリメチロールプロパン、ペンタエリスリトール等）とを反応させて得られるものなどが
挙げられる。
【００２３】
　ポリイソシアネート化合物としては、例えばヘキサメチレンジイソシアネート、トリレ
ンジイソシアネート、イソホロンジイソシアネート、キシリレンジイソシアネート、ノル
ボルネンジイソシアネート、１，３－ビス（イソシアナトメチル）シクロヘキサン、イソ
ホロンジイソシアネートの３量体、水添キシリレンジイソシアネート、水添ジフェニルメ
タンジイソシアネートなどが挙げられる。
【００２４】
　ウレタン樹脂の重量平均分子量は、１０００以上であることが好ましく、５０００以上
であることがより好ましい。また、ウレタン樹脂の重量平均分子量は、１０００００以下
であることが好ましく、５００００以下であることがより好ましい。ウレタン樹脂の重量
平均分子量が１０００未満となると、異方性磁気シールド材の耐久性が低下したり、磁気
シールド特性が低下する傾向にあり、ウレタン樹脂の重量平均分子量が１０００００を超
えると、異方性磁気シールド材の柔軟性や、被塗布面との密着性が低下し、磁性フィラー
の配向性が悪くなる傾向にある。
【００２５】
　磁気シールド塗料に含まれる磁性フィラーとしては、厚さ２．０μｍ以下で偏平状又は
針状のものを用いる。このような形状の磁性フィラーを用いることで、得られる塗膜の平
面方向に磁性フィラーが配向しやすくなり、得られる塗膜が、優れた磁気シールド特性を
有するものとなる。なお、扁平状とは、例えば、球状や直方体等の立体形状のものを一方
向で押し潰したような形状であり、板状、鱗片状、薄膜状等の形状も含む概念である。ま
た、針状とは、一方向に直線状に延びる細長い形状をいう。
【００２６】
　磁性フィラーの厚さは、得られる塗膜の平面方向に磁性フィラーが配向しやすくなり、
得られる塗膜の磁気シールド特性がより向上するという観点から、１．０μｍ以下である
ことが好ましく、０．５μｍ以下であることがより好ましく、０．３μｍ以下であること
がさらに好ましい。
【００２７】
　また、磁気シールド塗料に含まれる磁性フィラーとしては、アスペクト比が２０以上の
ものを用いる。アスペクト比が２０以上の磁性フィラーを用いることで、得られる塗膜の
平面方向に磁性フィラーが配向しやすくなり、得られる塗膜が、優れた磁気シールド特性
を有するものとなる。磁性フィラーのアスペクト比は、異方性磁気シールド材の磁性フィ
ラー間の空隙を少なくし、磁気シールド特性をより向上させるという観点から、４０以上
であることが好ましく、１００以上であることがより好ましい。ここで、アスペクト比と
は、磁性フィラーの最も長い部分の長さを平均厚さで除したものをいう。
【００２８】
　磁性フィラーの材質としては、軟磁性材料であれば特に限定されないが、例えば、優れ
た磁気シールド特性が得られるという観点から、Ｆｅ－Ｓｉ－Ａｌ合金、Ｆｅ－Ｓｉ合金
、Ｆｅ－Ｓｉ－Ｃｒ合金、Ｆｅ－Ｃｒ合金、Ｆｅ－Ｎｉ合金、Ｆｅ－Ｃｏ合金、Ｆｅベー
スアモルファス、Ｃｏベースアモルファス、Ｍｎ－Ｚｎ系フェライト及びＮｉ－Ｚｎ系フ
ェライトから選択される１以上であることが好ましく、Ｆｅ－Ｓｉ－Ａｌ合金（例えば、
センダスト）がより好ましい。
【００２９】
　磁気シールド塗料は、バインダーの固形分と磁性フィラーの質量比が３０／７０～５／
９５であることが好ましく、２５／７５～１０／９０であることがより好ましく、２０／
８０～１０／９０であることがさらに好ましい。バインダーの固形分と磁性フィラーの質
量比が３０／７０より大きくなると、すなわち、バインダーの固形分が多すぎると、異方
性磁気シールド材の磁気シールド特性が低下する傾向にあり、バインダーの固形分と磁性
フィラーの質量比が５／９５より小さくなると、すなわち、バインダーの固形分が少なす
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ぎると、異方性磁気シールド材の柔軟性が失われ脆くなったり、磁性フィラー間の接触が
不十分になり磁気シールド特性が低下する傾向にある。
【００３０】
　本発明で用いられる磁気シールド塗料は、溶媒として有機溶剤を用いることが好ましい
。有機溶剤としては、例えば、トルエン、メチルエチルケトン、イソプロパノール、酢酸
ブチル、酢酸エチル、ブチルセロソルブ、ブチルカルビトールアセテート、キシレンなど
が用いられる。中でも、乾燥性および塗布作業性の観点から、トルエン、メチルエチルケ
トン、イソプロパノールが好ましい。
【００３１】
　磁気シールド塗料中の溶媒の含有量としては、３０質量％以上であることが好ましく、
４０質量％以上であることがより好ましい。また、磁気シールド塗料中の溶媒の含有量は
、７０質量％以下であることが好ましく、６０質量％以下であることがより好ましい。磁
気シールド塗料中の溶媒の含有量が３０質量％未満の場合は、粘度が高くなり、得られる
塗膜の平面方向に磁性フィラーが配向しにくくなる結果、得られる塗膜の磁気シールド特
性が低下する傾向にある。また、磁気シールド塗料中の溶媒の含有量が７０質量％を越え
る場合は、粘度が低くなり、塗布時に塗料がダレてしまう傾向にある。
【００３２】
　また、本発明で用いられる磁気シールド塗料には、バインダー、磁性フィラー、有機溶
剤の他、本発明の趣旨を逸脱しない範囲で、分散剤、消泡剤、顔料、充填剤、紫外線吸収
剤、光安定剤、酸化防止剤、などの任意の成分が含まれていてもよい。
【００３３】
　磁気シールド塗料の粘度は、１．０ｄＰａ・ｓ以上であることが好ましく、２．０ｄＰ
ａ・ｓ以上であることがより好ましい。また、磁気シールド塗料の粘度は、１００ｄＰａ
・ｓ以下であることが好ましく、５０ｄＰａ・ｓ以下であることがより好ましい。磁気シ
ールド塗料の粘度が１．０ｄＰａ・ｓより低くなると、塗布時に塗料がダレてしまう傾向
にある。一方、磁気シールド塗料の粘度が１００ｄＰａ・ｓより高くなると、磁性フィラ
ーの配向性が悪くなり、得られる塗膜の平面方向に磁性フィラーが配向しにくくなる結果
、得られる塗膜の磁気シールド特性が低下する傾向にある。なお、磁気シールド塗料の粘
度は、有機溶剤の含有量を調整することなどにより、調整することができる。
【００３４】
　（工程Ａ）
　本発明の工程Ａは、上記の磁気シールド塗料を、支持体上に塗布する工程である。工程
Ａで用いる支持体としては、後述の工程Ｃにて磁気シールド塗料を乾燥させた際に、磁気
シールド塗膜を剥離できるものであれば、特に制限はされない。例えば、ポリエステルフ
ィルム、ポリカーボネートフィルム、ポリエチレンフィルム、テフロン（登録商標）フィ
ルムなどのプラスチックフィルム、シリコン処理された剥離フィルム、離型処理が施され
た離型フィルム等が挙げられる。
【００３５】
　支持体への磁気シールド塗料の塗布は、ロール・トゥ・ロール方式等の公知の方法によ
り、支持体を搬送しながら行なうことが好ましい。磁気シールド塗料の塗布方法としては
、特に制限されず、例えば、カーテンコータ、グラビアコータ、ドクターブレード、ナイ
フコータ等のフィルム状支持体に塗料を塗布する公知の方法を用いることができる。
【００３６】
　磁気シールド塗料は、乾燥後の磁気シールド塗膜の厚さが、５０μｍ以上となるように
塗布することが好ましく、１００μｍ以上となるように塗布することがより好ましい。ま
た、乾燥後の磁気シールド塗膜の厚さが、５００μｍ以下となるように塗布することが好
ましく、３００μｍ以下となるように塗布することが好ましい。乾燥後の磁気シールド塗
膜の厚さが５０μｍ未満の場合は、得られる異方性磁気シールド材に含まれる磁性フィラ
ーの個数が減少し、磁気シールド特性が低下する傾向にあり、また、５００μｍを超える
場合は、製造コストが上昇するため好ましくない。
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【００３７】
（工程Ｂ）
　本発明の工程Ｂは、工程Ａで塗布した磁気シールド塗料を、例えば、ロール・トゥ・ロ
ール方式等の公知の方法により搬送し、磁気シールド塗料が完全に乾燥する前に、同磁極
の対向する磁場内を通過させることによって、磁束密度１００００ガウス以上の磁場を印
加する工程である。
【００３８】
　図１は、工程Ｂの一例を表す模式図である。図中の矢印は、磁気シールド塗料が搬送さ
れる方向を表す。図１に示すように、磁気シールド塗料１に含まれる磁性フィラー２は、
基材に塗布された磁気シールド塗料が搬送される方向と略垂直な方向に対向する同磁極の
磁石４によって、磁束密度１００００ガウス以上という非常に強い磁場を印加される。言
い換えると、基材に塗布された磁気シールド塗料は、同磁極の対向する磁石４によって形
成される磁束密度１００００ガウス以上の磁場内を、磁石４の対向する方向と略垂直な方
向に搬送される。その結果、磁気シールド塗料１に含まれる磁性フィラー２は略一方向（
磁気シールド塗料が搬送される方向）に配向された状態となり、これを乾燥して得られる
磁気シールド材は、その内部における磁気の流れを略一方向に制御することが可能な異方
性の強いものとなる。なお、図中で用いている磁石４はＮ極とＮ極だが、Ｓ極とＳ極で構
成してもよい。
【００３９】
　磁気シールド塗料に印加する磁場の磁束密度は、磁性フィラーの配向性を高めるという
観点から、１００００ガウス以上であり、３００００ガウス以上とすることが好ましく、
５００００ガウス以上とすることがより好ましい。また、磁気シールド塗料に印加する磁
場の磁束密度は、１０００００ガウス以下とすることが好ましく、８００００ガウス以下
とすることがより好ましい。磁束密度が１０００００ガウスを超えると、磁場を印加中に
磁気シールド塗料が波打つことなどにより、磁気シールド材の製造が困難になるおそれが
ある。
【００４０】
　磁気シールド塗料が同磁極の対向する磁場内を通過する際の速度としては、特に制限は
ないが、０．１ｍ／分以上であることが好ましく、０．３ｍ／分以上であることがより好
ましい。また、磁気シールド塗料が同磁極の対向する磁場内を通過する際の速度は、１．
０ｍ／分以下であることが好ましく、０．５ｍ／分以下であることがより好ましい。磁気
シールド塗料が同磁極の対向する磁場内を通過する際の速度が０．１ｍ／分未満の場合は
、生産性が低下する傾向にあり、また、１．０ｍ／分を超える場合は、磁性フィラーの配
向が不十分となる傾向にある。
【００４１】
（工程Ｃ）
　工程Ｃは、工程Ｂにて磁場を印加された磁気シールド塗料を乾燥させる工程である。磁
気シールド塗料を乾燥させる方法としては、特に限定されず、例えば、熱風乾燥炉により
乾燥させるなどの公知の方法を用いることができる。なお、工程Ｃは、工程Ｂと同時に行
なってもよい。
【００４２】
（用途）
　図２は、本発明の製造方法により得られた異方性磁気シールド材の使用態様の一例を表
した模式図である。図２に示すように、開口部５の略全周囲に渡って、本発明の製造方法
により得られた異方性磁気シールド材６を配置した場合、開口部５から流出しようとする
磁気ノイズは、異方性磁気シールド材６の強い異方性により、図中の矢印に示すように、
磁気シールド材６の中を循環し続け、減衰していく。従って、本発明の製造方法により製
造された異方性磁気シールド材は、例えば、病院やオフィスビル、データセンターなどの
窓や換気口などの開口部や、電子機器等の通気口などの開口部における磁気シールド材と
して、非常に有用である。
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【実施例】
【００４３】
　以下に、実施例等により本発明をさらに詳しく説明するが、本発明はこれらの実施例に
よって何ら限定されない。
【００４４】
　ウレタン樹脂（荒川化学工業株式会社製、ポリカーボネート系ポリウレタン「ユリアー
ノ５２４２」、重量平均分子量１４０００）２２．９７質量部、センダスト（大同特殊鋼
株式会社製、「ＤＡＰＭＳＡ１０」、厚さ１．０μｍ、アスペクト比４０）３８．２８質
量部、分散剤としてリン酸ポリエステル系分散剤（ビックケミ－ジャパン株式会社製、「
ＢＹＫ－１１１」）０．３１質量部、有機溶剤としてトルエン３８．２８質量部、及び消
泡剤として非シリコーン系消泡剤（ビックケミ－ジャパン株式会社製、「ＢＹＫ－１７５
２」）０．１５質量部を、ディスパーを用いて混合し、磁気シールド塗料を得た。得られ
た磁気シールド塗料の不揮発分は４５％であり、粘度は５．０ｄＰａ・ｓであった。
【００４５】
（実施例１）
　ロール・トゥ・ロール方式により、離型処理を施したポリエステルフィルム（東レ株式
会社製、「ルミラー１００Ｓ１０」）を搬送しながら、該フィルム上に、ナイフコータを
用いて、上記の磁気シールド塗料を塗布した。次に、該磁気シールド塗料が乾燥する前に
、搬送される方向と垂直な方向に対向させたＮ極とＮ極の二つの磁石によって、磁束密度
１００００ガウスの磁場を印加した。フィルムを磁場内に通過させる速度は０．５ｍ／分
であった。次に、前記の通過させる速度のまま４０℃で１０分、次に４０℃で１０分、最
後に８０℃で１０分の順番で３つの熱風乾燥炉内を通過させ、磁気シールド塗料を乾燥さ
せた。乾燥後の磁気シールド塗膜の厚さは、２００μｍであった。磁気シールド塗膜を支
持体から剥離し、実施例１の磁気シールド材を得た。
【００４６】
（実施例２、及び比較例１）
　塗料に印加する磁束密度を表１に示すように変更したこと以外は、実施例１と同様の方
法により、実施例２、及び比較例１の磁気シールド材を作製した。
【００４７】
【表１】

 
【００４８】
（異方性の評価結果）
　実施例１～２及び比較例１にて得られた磁気シールド材について、振動試料型磁力計（
株式会社東栄科学産業製、「ＰＶ－Ｍ１０－５」）を用いて、最大印加磁場１５ｋＯｅに
おける飽和磁束密度Ｂｓ（ガウス）を測定し、異方性を評価した。具体的には、図３に示
すように、磁気シールド材のＡ方向（磁性フィラーの配向方向）での飽和磁束密度Ｂｓ（
Ａ）と、Ｂ方向（磁性フィラーの配向方向と垂直な方向）での飽和磁束密度Ｂｓ（Ｂ）を
測定して、Ｂｓ（Ａ）－Ｂｓ（Ｂ）を計算し、以下のような基準で異方性を評価した。Ｂ
ｓ（Ａ）－Ｂｓ（Ｂ）の値、及び評価結果を、表２に示す。
　　　異方性あり：Ｂｓ（Ａ）－Ｂｓ（Ｂ）≧１５００
　　　異方性なし：Ｂｓ（Ａ）－Ｂｓ（Ｂ）＜１５００
【００４９】
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【表２】

 
【符号の説明】
【００５０】
　　　１　　磁気シールド塗料
　　　２　　磁性フィラー
　　　３　　支持体
　　　４　　磁石
　　　５　　開口部
　　　６　　異方性磁気シールド材

【図１】

【図２】

【図３】



(10) JP 2017-126643 A 2017.7.20

10

フロントページの続き

(51)Int.Cl.                             ＦＩ                                    テーマコード（参考）
   Ｂ０５Ｄ   5/12     (2006.01)           Ｂ０５Ｄ    3/14     　　　　        　　　　　
   　　　　                                Ｂ０５Ｄ    5/12     　　　Ａ        　　　　　

Ｆターム(参考) 4F100 AB02A AB10A AB11A AB13A AB14A AB15A AB16A AB18A AB31A AK25A
　　　　 　　        AK41A AK42  AK45A AK49A AK51A AK52A AK53A AL05A AS00A AT00B
　　　　 　　        BA02  BA07  BA10B CA23A CC00A DE02A DE03A EH46A EJ86A GB07 
　　　　 　　        JA12A JD08A JG06A YY00A
　　　　 　　  5E041 AA11  BB03  HB06  NN04  NN06  NN17 
　　　　 　　  5E321 AA31  AA41  AA46  BB23  BB32  BB34  BB53  GG05  GG11 


	biblio-graphic-data
	abstract
	claims
	description
	drawings
	overflow

