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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　拡大して観察されることで輪郭の形状が識別可能であるマーカーが、一方の面に形成さ
れた剥離基材を準備するマーカー形成基材準備工程と、
　前記剥離基材より厚さの薄い支持基材を準備する支持基材準備工程と、
　前記剥離基材の前記一方の面、または前記支持基材の一方の面に硬化性樹脂を含む硬化
性樹脂層形成用材料を配置して、硬化性樹脂層を形成する硬化性樹脂層形成工程と、
　前記硬化性樹脂層を介して前記剥離基材と前記支持基材とを対向させて積層する積層工
程と、
　前記硬化性樹脂層を硬化させることにより、前記硬化性樹脂層と前記支持基材とを接着
させる硬化工程と、
　前記剥離基材から、前記マーカーを有する前記支持基材を剥離して、前記マーカーを前
記支持基材に転写する転写工程とを有することを特徴とする偽造防止用媒体の製造方法。
【請求項２】
　前記マーカー形成基材準備工程が、
　前記剥離基材の一方の面に感光性樹脂を含む感光性樹脂層形成用材料を配置して、感光
性樹脂層を形成する感光性樹脂層形成工程と、
　前記感光性樹脂層をパターン状に露光し、露光した感光性樹脂層を現像することにより
、前記マーカーを前記剥離基材に形成するマーカー形成工程とを有することを特徴とする
請求項１に記載の偽造防止用媒体の製造方法。
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【請求項３】
　前記マーカー形成工程において、前記剥離基材に形成される前記マーカーの輪郭の形状
の種類が複数であることを特徴とする請求項２に記載の偽造防止用媒体の製造方法。
【請求項４】
　前記マーカーの色が複数あり、前記感光性樹脂層形成工程と、前記マーカー形成工程と
を、前記マーカーの色に着色された前記感光性樹脂層形成用材料を用いて、色ごとに繰り
返すことを特徴とする請求項２または請求項３に記載の偽造防止用媒体の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、偽造防止用媒体の製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、有価証券など、偽造を防止することが必要とされる物品において、タガント（ｔ
ａｇｇａｎｔ、なお、タゲント（ｔａｇｇｅｎｔ）とも呼ばれる。）と呼ばれる偽造防止
用の添加物が用いられてきた。タガントとしては、高度に偽造が困難であること、真贋判
定を容易にかつ迅速に実施できること、安価であることが求められている。
【０００３】
　このようなタガントとして、光学的な拡大装置を用いて観察可能に構成され、かつ模様
化がなされた微小なマーカーが特許文献１に開示されている。このマーカーは、集積回路
技術分野におけるリソグラフィーの手法や、マイクロ・マシニングの技術分野の手法によ
って形成されるものである。また、マーカーは図形、ロゴ、個人的な署名、日付、言葉等
のデザインを持ち、このデザインの内容に基づき情報を持ったものとして認識されるよう
に構成されたものである。マーカーは液状接着剤中に均一に混合され、マーカーを混合し
た液状接着剤を書類等の表面に付着させて乾燥させることで、マーカーを固定することが
できる。
【０００４】
　しかしながら、マーカーを液状接着剤中に混合し、塗布乾燥する従来の方法では、真贋
判定用の識別部分に、マーカーが含まれていなかったり、わずかにしかマーカーが含まれ
ていなかったり、複数の輪郭の形状のマーカーが含まれなければならないところ、特定の
輪郭の形状のマーカーばかり含まれてしまったり、識別部分内でマーカーの分布が偏って
含まれてしまったり、マーカー同士が重なって読み取りが困難になったりするなど、適切
な数と種類のマーカーを偏り無く含む真贋判定用の識別部分を作製するのが難しいという
問題点があった。
【０００５】
　この問題点に関して、フォトリソグラフィーや印刷を用いて、基材フィルム上にマーカ
ーを直接形成したマーカーシートを作製し、このマーカーシートの表面または裏面に粘着
層等を形成して、物品に貼り付けることにより、適切な数と種類のマーカーを偏り無く含
ませることができる方法がある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特許第３６６５２８２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　一般的に、基材上に直接マーカーを形成する際、基材にしわが発生するなどして、所望
のサイズや輪郭の形状と異なるマーカーが形成されるのを防ぐために、基材に張力を加え
て平坦にする必要がある。しかしながら、マーカーシート（本発明では、偽造防止用媒体
ともいう。）をカードや有価証券等の物品に貼り付けて用いる場合、マーカーシートが貼
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り付けられた部分と、マーカーシートが貼り付けられていない部分とで、厚さ方向の段差
が大きく、段差に物体が引っかかりやすくなるため、マーカーシートが物品から剥がれる
おそれがある。そのため、より厚さの薄いマーカーシートが求められている。より厚さの
薄いマーカーシートを作製するために、厚さの薄い基材上にマーカーを形成する場合、加
える張力の大きさによっては基材が伸縮した状態でマーカーが形成されてしまう。このた
め、作製したマーカーが所望のサイズや輪郭の形状と異なってしまい、マーカーの真贋判
定に利用することが困難になってしまう問題がある。
【０００８】
　上記問題を解決するために、本発明は厚さの厚い基材上にマーカーを形成し、このマー
カーを形成した基材から厚さの薄い基材にマーカーを転写することにより、厚さの薄い基
材上に所望のサイズや輪郭の形状のマーカーを形成することができる偽造防止用媒体の製
造方法を提供する。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明は、拡大して観察されることで輪郭の形状が識別可能であるマーカーが、一方の
面に形成された剥離基材を準備するマーカー形成基材準備工程と、前記剥離基材より厚さ
の薄い支持基材を準備する支持基材準備工程と、前記剥離基材の前記一方の面、または前
記支持基材の一方の面に硬化性樹脂を含む硬化性樹脂層形成用材料を配置して、硬化性樹
脂層を形成する硬化性樹脂層形成工程と、前記硬化性樹脂層を介して前記剥離基材と前記
支持基材とを対向させて積層する積層工程と、前記硬化性樹脂層を硬化させることにより
、前記硬化性樹脂層と前記支持基材とを接着させる硬化工程と、前記剥離基材から、前記
マーカーを有する前記支持基材を剥離して、前記マーカーを前記支持基材に転写する転写
工程とを有することを特徴とする偽造防止用媒体の製造方法を提供する。
【００１０】
　本発明によれば、剥離基材上にマーカーを形成し、このマーカーを形成した剥離基材か
ら、剥離基材より厚さの薄い支持基材にマーカーを転写することにより、剥離基材より厚
さの薄い支持基材上に所望のサイズや輪郭の形状のマーカーを形成することができる。
【００１１】
　また、前記マーカー形成基材準備工程が、前記剥離基材の一方の面に感光性樹脂を含む
感光性樹脂層形成用材料を配置して、感光性樹脂層を形成する感光性樹脂層形成工程と、
前記感光性樹脂層を露光し、露光した感光性樹脂層を現像することにより、前記マーカー
を前記剥離基材上に形成するマーカー形成工程とを有する、ようにしてもよい。
【００１２】
　本発明によれば、フォトリソグラフィー等により剥離基材上にマーカーを直接形成する
ため、適切な数と種類のマーカーを真贋判定用の識別部分に偏りなく含ませることができ
る。
【００１３】
　また、前記マーカー形成工程において、前記剥離基材上に形成される前記マーカーの輪
郭の形状の種類が複数である、ようにしてもよい。
【００１４】
　本発明によれば、マーカーのサイズや輪郭の形状を複数種類にすることにより、区別で
きる偽造防止用媒体の個数を多くすることができる。
【００１５】
　また、前記マーカーの色が複数あり、前記感光性樹脂層形成工程と、前記マーカー形成
工程と、を前記マーカーの色に着色された前記感光性樹脂層形成用材料を用いて、色ごと
に繰り返す、ようにしてもよい。
【００１６】
　マーカーの色を複数種類にすることにより、区別できる偽造防止用媒体の個数を多くす
ることができる。
【発明の効果】
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【００１７】
　本発明によれば、厚さの薄い基材上に所望のサイズや輪郭の形状のマーカーを形成する
ことができる。
【図面の簡単な説明】
【００１８】
【図１】本発明に係る偽造防止用媒体の一例を示す概略平面図である。
【図２】本発明に係る偽造防止用媒体の一例を示す概略断面図である。
【図３】本発明に係る偽造防止用媒体の製造方法の一例を示す概略断面図である。
【図４】本発明に係る偽造防止用媒体の製造方法の別の一例を示す概略断面図である。
【図５】本発明に係る偽造防止用媒体の製造方法の別の一例を示す概略断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１９】
１．偽造防止用媒体
　以下図面に基づいて、本実施形態の製造方法により製造される偽造防止用媒体１０につ
いて説明する。図１は偽造防止用媒体１０を示す概略平面図であり、図２（ａ）、図２（
ｂ）は偽造防止用媒体１０の概略断面図である。偽造防止用媒体１０は、支持基材１１と
、支持基材１１上に形成されたマーカー１２と、硬化した硬化性樹脂層１３とを備える。
マーカー１２の輪郭の形状が、拡大して観察されることで識別可能であり、支持基材１１
上のマーカー１２の配置がランダムである。また、マーカーは、図２（ａ）に示すように
、支持基材１１に接触して形成してもよいし、図２（ｂ）に示すように、硬化した硬化性
樹脂層１３を介して形成されてもよいが、硬化した硬化性樹脂層１３の形成のしやすさか
ら、図２（ｂ）の硬化した硬化性樹脂層１３を介して形成される方が好ましい。
【００２０】
　本実施形態の偽造防止用媒体１０は、フォトリソグラフィー等により後述の剥離基材上
にマーカーを直接形成するため、適切な数と種類のマーカーを真贋判定用の識別部分に偏
りなく含ませることができる。
【００２１】
（１）支持基材
　支持基材１１は、特に限定されないが、作製した偽造防止用媒体１０を用途に応じて適
当な大きさに切断して使用するため、特にプラスチック基材を用いることが好ましい。
【００２２】
　また、支持基材１１は、物品に貼付し、マーカー１２を読み取ることができる程度に透
明性を有していてもよいし、透明性を有していなくてもよい。図２（ｂ）において、支持
基材１１がマーカー１２よりも視認する側に近い場合には、支持基材１１は透明性を有し
ていることが好ましい。一方、マーカー１２が支持基材１１よりも視認する側に近い場合
には、マーカー１２を読み取ることができれば、支持基材１１は特に透明性を有していな
くてもよい。ここで、本実施形態における支持基材の「支持」とは、マーカー１２及び硬
化した硬化性樹脂層１３を支持することを意味する。
【００２３】
　支持基材１１の具体的な材料としては、ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリフッ化エ
チレン、ポリフッ化ビニリデン、ポリ塩化ビニル、ポリ塩化ビニリデン、エチレン－ビニ
ルアルコール共重合体、ポリビニルアルコール、ポリメチルメタクリレート、ポリエーテ
ルスルホン、ポリエーテルエーテルケトン、ポリアミド、テトラフルオロエチレン－パー
フルオロアルキルビニルエーテル共重合体、ポリエチレンテレフタレート等のポリエステ
ル系樹脂や、ポリイミド樹脂系の樹脂等を挙げることができ、なかでも、ポリエステル系
樹脂を用いることが好ましく、さらに上記ポリエステル系樹脂のなかでもポリエチレンテ
レフタレートを用いることが好ましい。また、支持基材１１としては、上述した材料が１
種類のみ用いられたものであっても良いし、２種類以上を混合して用いられたものであっ
てもよい。
【００２４】
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　また、支持基材１１は顔料、染料が含有されている、あるいは、着色層が設けられてい
ることによって着色されていても良い。
【００２５】
　また、後述する転写工程においてマーカー１２及び硬化した硬化性樹脂層１３が支持基
材１１に転写できる程度に、支持基材１１がマーカー１２及び硬化した硬化性樹脂層１３
との「接着性」を有していることが好ましい。ここで、本実施形態における「接着性」と
は、支持基材１１からマーカー１２及び硬化した硬化性樹脂層１３を剥がしたときの剥離
強度で規定することができる。「剥離強度」とは、ＪＩＳ Ｚ０２３７の１８０度引き剥
がし法に準じて測定される値である。用いる引張試験機は、例えばインストロン５５６５
型材料試験機等である。試験片は、偽造防止用媒体１０を幅２５ｍｍ、長さ１５０ｍｍに
切断し、支持基材１１と接している面と反対側のマーカー１２及び硬化性樹脂層１３の面
に同サイズの両面テープを貼り合わせ、それをさらに固定するためのＳＵＳ板に貼り合わ
せて、支持基材１１を毎分３００ｍｍの速さで引き剥がし、安定に剥離が行われている状
態の引張荷重（ｇｆ）を２５ｍｍ幅における剥離強度として測定する。また、幅２５ｍｍ
未満のサンプルについては、その幅をａ ｍｍとすると、ａ ｍｍの幅で同様に測定した剥
離強度に２５/ａを乗じた値を幅２５ｍｍにおける剥離強度とみなす。
【００２６】
　また、本実施形態における接着性の好ましい値は、支持基材１１からマーカー１２及び
硬化性樹脂層１３を剥がしたときの剥離強度で５ｇｆ／２５ｍｍ以上、好ましくは２５ｇ
ｆ／２５ｍｍ以上であることが好ましい。５ｇｆ／２５ｍｍより小さい値である場合には
、支持基材１１に設けたマーカー１２及び硬化性樹脂層１３が、偽造防止用媒体１０を作
製した後の断裁工程等で容易に分離したり、一部剥がれによるしわの発生等の不具合が発
生するおそれがある。また、２５ｇｆ／２５ｍｍより小さい値である場合には、偽造防止
用媒体１０を物品上に付与あるいは物品中に埋め込む工程中で、圧力や熱圧やせん断力等
のストレスがかかる場合に、一部剥離が原因のしわ、気泡、ちぢれ等の欠陥が発生するお
それがある。
【００２７】
　支持基材１１の厚さは、後述する剥離基材よりも薄い、すなわち、支持基材１１よりも
剥離基材の方が厚いことが望ましい。厚さの薄い支持基材１１上にマーカー１２を直接形
成する場合に、支持基材１１を平坦にするために張力がかけられると、支持基材１１が伸
縮し、所望のサイズや輪郭の形状のマーカー１２を形成できないおそれがある。本実施形
態は、支持基材１１よりも厚い剥離基材上にマーカー１２を形成することにより、マーカ
ー１２を形成する際に張力がかけられても剥離基材の伸縮が起こりにくいため、所望のサ
イズや輪郭の形状のマーカー１２を形成することができる。さらに、所望のサイズや輪郭
の形状で形成された剥離基材上のマーカー１２を支持基材１１上に転写することにより、
剥離基材よりも厚さの薄い支持基板１１上に、所望のサイズや輪郭の形状のマーカー１２
を形成することができる。したがって、マーカー１２のサイズや輪郭の形状が所望のサイ
ズや輪郭の形状と異なってしまわないようにマーカー形成時の支持基材１１にかかる張力
を細かく制御しなくても、所望のサイズや輪郭の形状のマーカー１２を形成することがで
きる。
【００２８】
　また、支持基材１１の厚さは、支持基材１１の材料にもよるが、２μｍ～５０μｍであ
ることが好ましく、特に６μｍ～２５μｍがより好ましい。支持基材１１の厚さが５０μ
ｍより厚いと、偽造防止用媒体１０を作製し、物品等に貼り付けた際に、偽造防止用媒体
１０が貼り付けられた部分と、偽造防止用媒体１０が貼り付けられていない部分とで、厚
さ方向の段差が大きく、段差に物体が引っかかりやすくなるため、偽造防止用媒体１０が
物品から剥がれやすくなるおそれがある。また、支持基材１１上にマーカー１２を形成し
た場合に、支持基材１１に張力がかけられても支持基材１１の伸縮が起こりにくくなるた
め、後述する剥離基材にマーカー１２を形成して、支持基材１１にマーカー１２を転写す
る利点が乏しくなる。また、偽造防止用媒体１０を物品等の中に埋め込む場合には、物品
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等の平坦性を損なうおそれがある。また、支持基材１１の厚さが２μｍより薄いと、搬送
により支持基材１１の変形や破損が発生するおそれがある。
【００２９】
　また、支持基材１１とマーカー１２及び硬化した硬化性樹脂層１３との接着性をより向
上させるために、支持基材１１と硬化した硬化性樹脂層１３とが互いに接する面に接着処
理を行ってもよい。接着処理としては、特に限定されず、例えば、プラズマ処理、コロナ
放電処理、グロー放電処理、火炎処理等の物理的処理、あるいは、クロム酸、シランカッ
プリング剤、プライマー剤等を使用した化学的処理を挙げることができる。本発明におい
ては、プライマー剤を用いた化学的処理を用いることが好ましい。上記プライマー剤は、
支持基材１１の製造時に処理されるものと、製造後の支持基材１１上に処理されるものと
、いずれの場合も好適である。このようなプライマー剤を処理した支持基材１１としては
、一般に市販されているものを用いることができる。具体的には、東洋紡績（株）製の易
接着層付ＰＥＴフィルム、Ａ４１００、Ｔ４１００や、帝人デュポンフィルム（株）製の
テイジン（登録商標）テトロン（登録商標）フィルム、ＨＰＥ、ユニチカ社（株）製のエ
ンブレット（登録商標）、Ｓ、ＰＴＭ、ＰＥＴ、パナック（株）製の易接着材料、ＡＣ－
Ｘ、ＡＣ－Ｌ、ＡＣ－Ｗ、東レ（株）製のルミラー（登録商標）、Ｕ３４、Ｔ１１Ｓ等が
挙げられる。また、製造後の支持基材１１上に処理するプライマー剤としては、マーカー
１２の材料や硬化した硬化性樹脂層１３と接着する材料であれば特に限定されるものでは
なく、例えば、ポリウレタン、ポリエステル、ポリ塩化ビニル樹脂、ポリ酢酸ビニル樹脂
、塩化ビニル－酢酸ビニル共重合体、アクリル樹脂、ポリビニルアルコール樹脂、ポリビ
ニルアセタール樹脂、エチレンと酢酸ビニルあるいはアクリル酸等との共重合体、エポキ
シ樹脂等を挙げることができる。特に、アクリル樹脂材料が好ましく、さらにポリメチル
メタクリレート等のメタクリル樹脂を主成分として接着性を向上させるガラス転移点の低
い材料を添加剤として含むものなどが好ましい。また、アクリル樹脂以外では、ポリウレ
タン材料と硬化剤との混合物も、好適に用いることができる。プライマー剤により処理さ
れた支持基材１１において、プライマー剤が層として存在する場合の厚みとしては、接着
性が得られる厚みであれば特に限定されるものではなく、０．１μｍ～１０μｍの範囲内
で設定することができる。
【００３０】
（２）マーカー
　マーカー１２は、輪郭の形状が拡大して観察されることで識別可能である。図１に示す
ように、偽造防止用媒体１０を平面視した際のマーカー１２の輪郭の形状としては、円形
の輪郭の形状のマーカー１２ａ、三角形の輪郭の形状のマーカー１２ｂ、四角形の輪郭の
形状マーカー１２ｃを有する。マーカー１２の輪郭はこれらの形状に限られるものではな
く、楕円形や多角形、星型、ハート型、動物の外形、文字の外形、数字の外形、記号の外
形、図形の外形など、様々な輪郭の形状を採用できる。
【００３１】
　また、偽造防止用媒体１０に形成されるマーカー１２のサイズや輪郭の形状は全て同一
であってもよいし、異なっていてもよい。マーカー１２のサイズや輪郭の形状が複数種類
の場合には、区別できる偽造防止用媒体１０の個数を多くすることができる。
【００３２】
　さらに、マーカー１２ａ、１２ｂ、１２ｃは、それぞれ色が異なってもよいし、同じ色
であってもよい。マーカー１２の色が複数種類の場合には、区別できる偽造防止用媒体１
０の個数を多くすることができる。
【００３３】
　なお、本実施形態において「輪郭の形状が識別可能である」とは、人為的な輪郭の形状
が形成されており、意図せずに自然に形成される輪郭の形状から区別できることを意味す
る。そのため、マーカー１２を付与した物品を偽造する場合、物品の外形等の複製ができ
たとしても、マーカー１２の複製までは困難であるので、真正の物品と偽造された物品と
を判別できる。また、輪郭の形状が識別可能であるため、真正の物品同士でも、付与する
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マーカー１２の輪郭の形状を変更することで、製造時期や用途などを判別可能である。
【００３４】
　また、図１に示すように、偽造防止用媒体１０を平面視した際、マーカー１２の配置は
ランダムである。ここで、本実施形態における「ランダムである」とは、マーカー１２の
、向き、それぞれの位置関係、数密度が、非規則的に配置することである。マーカー１２
の配置は、後述するようにフォトリソグラフィー等により、非規則的になるように形成さ
れる。本実施形態では、マーカー１２の配置がランダムになるようなパターンを持つフォ
トマスク等を用いて支持基材１１上にランダムな分布のマーカー１２を形成する。
【００３５】
　また、マーカー１２の輪郭が文字の外形であったりするなど、表裏が異なると識別しに
くいマーカー１２の場合、従来のマーカーを分散させた分散液を塗布する方法では、視認
する際にマーカーが裏側を向いて塗布された状態になっており、識別しにくい場合があっ
た。しかし、本実施形態では、リソグラフィー等によりマーカー１２が裏側を向いて形成
されることはなく、文字等も容易に識別できる。
【００３６】
　また、マーカー１２は、顔料や染料などにより着色されている。マーカー１２の色の種
類は１種類でもよいし、複数種類であってもよいが、複数種類の色でマーカー１２を形成
することで、意匠性及び、偽造防止効果が向上する。
【００３７】
　マーカー１２の厚さは、０．１μｍ～２５μｍであることが好ましい。マーカー１２の
厚さが０．１μｍより薄い場合、マーカー１２を形成するのが困難になる。また、マーカ
ー１２の厚さが２５μｍより厚い場合、支持基材１１上にマーカーを形成することが困難
になる。また、支持基材１１上にマーカー１２を形成できたとしても、マーカー１２が剥
がれやすくなってしまう。
【００３８】
　マーカー１２のサイズは、５０μｍ～３００μｍであることが好ましい。マーカー１２
のサイズが５０μｍより小さい場合、ルーペなどの簡易的な拡大器具を使用してマーカー
１２を観察することが困難になり、顕微鏡等のより複雑な装置を使用しないと、真贋判定
ができなくなるおそれがある。また、マーカー１２のサイズが３００μｍより大きい場合
、拡大器具を使用せずとも肉眼によりマーカー１２を識別可能となり、偽造防止効果が低
下するおそれがある。なお、マーカー１２は平板状であるため、厚さはサイズの半分以下
であることが好ましい。ここで、本実施形態における「サイズ」とは、マーカー１２を平
面視した際の最長の長さであり、例えば、四角形の輪郭の形状のマーカーであれば、対角
線の長さがこのマーカーのサイズであり、楕円の輪郭の形状のマーカーであれば、長軸の
長さがこのマーカーのサイズである。
【００３９】
　また、マーカーの材料となる感光性樹脂層形成用材料やマーカーの形成方法の詳細につ
いては、後述の感光性樹脂層形成工程やマーカー形成工程において説明する。
【００４０】
（３）硬化した硬化性樹脂層
　硬化した硬化性樹脂層１３は、少なくとも支持基材１１上に形成されていればよく、支
持基材１１及びマーカー１２上に形成してもよい。硬化した硬化性樹脂層１３の材料とし
ては、硬化性樹脂層形成用材料により形成される。硬化性樹脂層形成用材料については、
後述の硬化性樹脂層形成工程において詳細に説明する。
【００４１】
　硬化した硬化性樹脂層１３の厚さとしては、特に限定はされないが、マーカー１２の厚
さと同じか、それ以上であればよく、具体的には、０．１μｍ～５０μｍが好ましい。マ
ーカー１２の厚さより薄い場合には、マーカー１２が剥がれやすくなる問題や、偽造防止
用媒体１０のヨレやしわなどの不具合が起こるおそれがある。また、硬化した硬化性樹脂
層１３の厚さが０．１μｍよりも薄い場合には、硬化した硬化性樹脂層１３がマーカー１
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２よりも薄くなってしまうため、上記不具合が発生するおそれがある。また、硬化した硬
化性樹脂層１３が５０μｍより厚い場合には、偽造防止用媒体１０を作成し、物品等に貼
り付けた際に、偽造防止用媒体１０が貼り付けられた部分と、偽造防止用媒体１０が貼り
付けられていない部分とで、厚さ方向の段差が大きく、段差に物体がひっかかりやすくな
るため、偽造防止用媒体１０が物品から剥がれやすくなるおそれがある。また、物品中に
埋め込む際などには、物品等の表面の平坦性を損なうおそれがある。ここで、本実施形態
における「硬化性樹脂層１３の厚さ」とは、図２（ａ）、図２（ｂ）で、マーカー１２と
硬化性樹脂層１３が重ならない領域において、マーカー１２が形成された支持基材１１の
面と垂直な方向の厚さをいう。
【００４２】
（４）その他の構成
　また、偽造防止用媒体１０は上記の構成に限定されず、例えば、マーカー１２及び硬化
した硬化性樹脂層１３上に接着層等を設けてもよい。
【００４３】
２．偽造防止用媒体の第１の製造方法
　次に、本実施形態の偽造防止用媒体の第１の製造方法について説明する。
【００４４】
　本実施形態の偽造防止用媒体の第１の製造方法は、剥離基材１４の一方の面に感光性樹
脂を含む感光性樹脂層形成用材料を配置して、感光性樹脂層１５を形成する感光性樹脂層
形成工程と、感光性樹脂層１５を露光し、露光した感光性樹脂層１５ａを現像することに
より、拡大して観察されることで輪郭の形状が識別可能であるマーカー１２を剥離基材１
４上に形成するマーカー形成工程とを少なくとも含むマーカー形成基材準備工程と、剥離
基材１４より厚さの薄い支持基材１１を準備する支持基材準備工程と、剥離基材１４のマ
ーカー１２が形成された面に硬化性樹脂を含む硬化性樹脂層形成用材料を配置して、硬化
性樹脂層１８を形成する硬化性樹脂層形成工程と、硬化性樹脂層１８を介して支持基材１
１と剥離基材１４とを対向させて積層する積層工程と、硬化性樹脂層１８を硬化させるこ
とにより、硬化性樹脂層１３と支持基材１１とを接着させる硬化工程と、剥離基材１４か
ら、マーカー１２と硬化した硬化性樹脂層１３とを有する支持基材１１を剥離して、マー
カー１２と硬化した硬化性樹脂層１３とを支持基材１１に転写する転写工程とを有するこ
とを特徴とする。
【００４５】
　以下、本実施形態の偽造防止用媒体の第１の製造方法における各工程ついて、図３（ａ
）～図３（ｇ）を用いて説明する。
【００４６】
　本実施形態において、マーカー形成基材準備工程は、感光性樹脂層形成工程とマーカー
形成工程とを少なくとも含む工程である。以下、感光性樹脂層形成工程とマーカー形成工
程について説明する。
【００４７】
（１）感光性樹脂層形成工程
　図３（ａ）は、感光性樹脂層形成工程を示す。感光性樹脂層形成工程は、剥離基材１４
の一方の面に感光性樹脂を含む感光性樹脂層形成用材料を配置して、感光性樹脂層１５を
形成する工程である。
【００４８】
　ａ．剥離基材
　剥離基材１４は、支持基材１１よりも厚ければ、特に限定されない。また、剥離基材１
４は、透明性を有していてもよいし、有していなくてもよい。
【００４９】
　剥離基材１４の材料としては、特に限定はないが、具体的な材料としては、ガラス基材
、金属基材、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）、ポリプロピレン（ＰＰ）、ポリカ
ーボネート（ＰＣ）、ポリスチレン（ＰＳ）といったプラスチック基材等を挙げることが
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できる。特に、枚葉プロセスで偽造防止用媒体１０を生産する場合には、ガラス基材を用
いることが好ましい。ガラス基材を用いることで、後述する転写工程で剥離された後にガ
ラス製の剥離基材１４を洗浄して、再度、剥離基材１４として使用することができる。剥
離基板の再利用により製造コストを低減することができる。また、ロール・ツー・ロール
で偽造防止用媒体１０を生産する場合には、プラスチック基材を用いることが好ましい。
ロール状にした剥離基材１４を使用するため、剥離基材１４をロール状にしても破損しな
い程度に可撓性を有している必要があるからである。
【００５０】
　また、後述の転写工程においてマーカー１２及び硬化した硬化性樹脂層１３を形成した
支持基材１１を剥離基材１４から剥離できる程度に、剥離基材１４がマーカー１２及び硬
化した硬化性樹脂層１３との「剥離性」を有していることが好ましい。ここで、本実施形
態における「剥離性」とは、剥離基材１４からマーカー１２及び硬化した硬化性樹脂層１
３を剥がしたときの剥離強度で規定することができ、この値をＡとする。また、前述の「
接着性」である、支持基材１１からマーカー１２及び硬化した硬化性樹脂層１３を剥がし
たときの剥離強度をＢとすると、Ａ＜Ｂである必要がある。剥離性を規定する剥離強度も
、前述と同様のＪＩＳ Ｚ０２３７の１８０度引き剥がし法に準じて測定される値である
。また、Ａ≧Ｂの場合には、剥離基材１４からマーカー１２及び硬化した硬化性樹脂層１
３を無事剥がすことが困難となり、剥離の際にマーカー１２及び硬化した硬化性樹脂層１
３の一部が破損する等の不具合が発生するおそれがある。
【００５１】
　また、剥離基材１４の厚さとしては、マーカー１２を形成することができれば特に限定
はなく、最適な厚さを適宜選択することができる。
【００５２】
　また、剥離基材１４をより剥離しやすくするために、剥離基材１４のマーカー１２が形
成される面に剥離処理を行ってもよい。剥離処理としては、必要に応じて、剥離基板の洗
浄、コーティングにより剥離層を設けることなどが挙げることができる。洗浄としては、
洗浄液を用いるウェット洗浄、紫外線照射によるＵＶ洗浄などが挙げられる。コーティン
グにより剥離層を設ける場合の剥離層の材料としては、ポリメチルアクリレート、ポリメ
チルメタクリレート等のアクリル系およびメタアクリル系樹脂、ポリ塩化ビニル樹脂、セ
ルロース樹脂、シリコーン樹脂、フッ素系樹脂、塩化ゴム、カゼイン、各種界面活性剤、
金属酸化物等の１種類または２種類以上を混合したもの等を挙げることができる。
【００５３】
　ｂ．感光性樹脂
　感光性樹脂層形成用材料に含まれる感光性樹脂としては、特に限定はないが、具体的に
は、ＵＶ硬化性樹脂、ＥＢ硬化性樹脂等を挙げることができ、特にＵＶ硬化性樹脂を用い
ることが好ましい。ＵＶ硬化性樹脂を用いることにより、後述する偽造防止用媒体１０の
製造方法として例示するフォトリソグラフィー法を用いることができ、生産性を向上させ
ることができる。また、感光性樹脂は、ネガ型感光性樹脂であってもよいし、ポジ型感光
性樹脂であってもよいが、特に、ネガ型感光性樹脂が好ましく用いられる。なお、本実施
形態においては、ネガ型感光性樹脂を含むネガ型感光性樹脂層形成用材料を用いて感光性
樹脂層１５を形成した場合について説明する。
【００５４】
　ネガ型感光性樹脂としては特に限定されるものではなく、一般的に使用されるものを用
いることができる。例えば、架橋型樹脂をベースとした化学増幅型感光性樹脂を挙げるこ
とができ、より具体的にはポリビニルフェノールに架橋剤を加え、さらに酸発生剤を加え
た化学増幅型感光性樹脂等が挙げられる。また例えば、アクリル系ネガ型感光性樹脂とし
て、少なくとも紫外線照射によりラジカル成分を発生する光重合開始剤と、分子内にＣ＝
Ｃなるアクリル基を有し、発生したラジカルにより重合反応を起こして硬化する成分と、
その後の現像により未露光部が溶解可能となる官能基、例えば、アルカリ溶液による現像
の場合は酸性基をもつ成分、とを含有するものを用いることができる。上記のアクリル基
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を有する成分のうち、比較的低分子量の多官能アクリル分子としては、ジペンタエリスリ
トールヘキサアクリレート（ＤＰＨＡ）、ジペンタエリスリトールペンタアクリレート（
ＤＰＰＡ）、テトラメチルペンタトリアクリレート（ＴＭＰＴＡ）等を挙げることができ
る。また、高分子量の多官能アクリル分子としては、スチレン－アクリル酸－ベンジルメ
タクリレート共重合体の一部のカルボン酸基部分にエポキシ基を介してアクリル基を導入
したポリマー等を挙げることができる。
【００５５】
　また、ポジ型感光性樹脂としては特に限定されるものではなく、一般的に使用されるも
のを用いることができる。具体的には、ノボラック樹脂をベース樹脂とした化学増幅型感
光性樹脂等を挙げることができる。
【００５６】
　ｃ．感光性樹脂層形成用材料
　感光性樹脂層形成用材料としては、上記の感光性樹脂の他に、顔料や染料等の着色剤等
を有している。本実施形態においては、着色剤の色数は特に限定されない。また、着色剤
は感光性樹脂中に分散または溶解させて用いることができる。
【００５７】
　以下に、着色剤の具体的な例を挙げるが、着色剤は以下に限定されない。
【００５８】
　赤色の着色剤としては、例えば、ペリレン系顔料、レーキ顔料、アゾ系顔料、キナクリ
ドン系顔料、アントラキノン系顔料、アントラセン系顔料、イソインドリン系顔料等が挙
げられる。これらの顔料は単独で用いてもよく２種以上を混合して用いてもよい。
【００５９】
　緑色の着色剤としては、例えば、ハロゲン多置換フタロシアニン系顔料もしくはハロゲ
ン多置換銅フタロシアニン系顔料等のフタロシアニン系顔料、トリフェニルメタン系塩基
性染料、イソインドリン系顔料、イソインドリノン系顔料等が挙げられる。これらの顔料
もしくは染料は単独で用いてもよく２種以上を混合して用いてもよい。
【００６０】
　青色の着色剤としては、例えば、銅フタロシアニン系顔料、アントラキノン系顔料、イ
ンダンスレン系顔料、インドフェノール系顔料、シアニン系顔料、ジオキサジン系顔料等
が挙げられる。これらの顔料は単独で用いてもよく２種以上を混合して用いてもよい。
【００６１】
　ｄ．感光性樹脂層
　感光性樹脂層１５は、上記感光性樹脂層形成用材料を少なくとも剥離基材１４上に配置
、乾燥することにより形成することができる。
【００６２】
　また、感光性樹脂層形成用材料を配置する方法としては、スピンコート法、キャスティ
ング法、ディッピング法、バーコート法、ブレードコート法、ロールコート法、グラビア
コート法、フレキソ印刷法、スプレーコート法等を挙げることができる。
【００６３】
　また、形成した感光性樹脂層１５の厚さとしては、０．１μｍ～２５μｍであることが
好ましい。形成した感光性樹脂層１８の厚さが０．１μｍより薄いと成膜が難しく、また
、形成した感光性樹脂層１８の厚さが２５μｍより厚いと、塗布膜の面内の膜厚の均一性
を確保することが難しくなるためである。
【００６４】
（２）マーカー形成工程
　図３（ｂ）、図３（ｃ）は、マーカー形成工程を示す。剥離基材１４上に形成した感光
性樹脂層１５を露光し、露光した感光性樹脂層１５ａを現像することにより、マーカー１
２を剥離基材１４上に形成する工程である。
【００６５】
　感光性樹脂層１５を露光する方法としては、フォトマスク２０を用いる方法、デジタル
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マイクロミラーデバイスを用いる方法、直接描画する方法等を挙げることができる。
【００６６】
　フォトマスク２０を用いる方法としては、図３（ｂ）に示すように、フォトマスク２０
を介して、感光性樹脂層１５を露光する。フォトマスク２０は、露光光が透過する透過部
２０ａと、露光光がほとんど透過しない遮光部２０ｂとを有している。図３（ｂ）では、
ネガ型感光性樹脂層１５を用いているので、フォトマスク２０の透過部２０ａがマーカー
１２の輪郭の形状を有しており、透過部２０ａを透過した透過光が感光性樹脂層１５を硬
化させる。
【００６７】
　また、フォトマスク２０の透過部２０ａの形状の種類は、１種類でもよいし、複数種類
であってもよいが、複数種類の方が区別できる偽造防止用媒体１０の個数を多くすること
ができる。なお、ポジ型の感光性樹脂層を用いた場合には、フォトマスク２０の遮光部２
０ｂと透過部２０ａが入れ替わり、フォトマスク２０の遮光部２０ｂがマーカー１２の輪
郭の形状になっている。
【００６８】
　また、デジタルマイクロミラーデバイスを用いて、フォトマスク２０を介さずに露光し
てもよい。デジタルマイクロミラーデバイス（デジタルミラーデバイス、ＤＭＤとも言う
。）とは、個別に駆動できる多数の微小鏡面（マイクロミラー）を平面に配置した素子で
ある。各ミラーを個別に駆動することにより、表面素子ごとに光の投射を制御することが
できるため、フォトマスク２０を用いずにマーカー１２の輪郭の形状を露光することがで
きる。また、１枚のフォトマスクを用いる方法では、露光して得られるマーカー１２の輪
郭の形状やマーカー１２の配置パターンが全て同じになってしまう。例えば、１枚のフォ
トマスクで露光してできた偽造防止用媒体（Ａとする。）を複数に切断した場合、切断し
た偽造防止用媒体どうしは区別することは可能であるが、同じフォトマスクを用いて露光
してできた別の偽造防止用媒体（Ｂとする。）を同様に複数に切断した場合、Ａを切断し
た偽造防止用媒体と、Ｂを切断した偽造防止用媒体とを区別することが困難になる。一方
、ＤＭＤを用いると、記録するマーカーの配置パターンを毎回変えることができるので、
区別できる偽造防止用媒体の個数が多くなる。
【００６９】
　なお、前述のフォトマスク２０を用いる方法でも区別できる偽造防止用媒体１０の個数
を増やすことができる。例えば、１枚のフォトマスクを用いる場合に、マーカー形成工程
でフォトマスクの角度や位置を変えて複数回露光することで、識別できる偽造防止用媒体
１０を増やすことができる。また、複数のフォトマスクを用いる場合には、１枚のフォト
マスクを用いて露光した後に、別のフォトマスクを用い、１枚目のフォトマスクに対する
角度や位置を毎回変えて露光することで、異なるマーカーの配置パターンで露光すること
ができ、区別できる偽造防止用媒体１０の個数を増やすことができる。なお、それぞれの
フォトマスクが持つ透過部の形状や透過部の配置パターンは同じでもよいし、異なってい
てもよい。
【００７０】
　さらに、直接描画する方法としては、レーザーや電子線を感光性樹脂層１５に照射し、
直接描画することにより、マーカーの輪郭の形状を露光することができる。
【００７１】
　また、露光するマーカーの輪郭が文字の外形であったりするなど、表裏が異なると識別
しにくいマーカー１２の場合には、作製する偽造防止用媒体１０の視認する方向に応じて
マーカーの輪郭の形状を露光することが好ましい。すなわち、図３（ｇ）で、支持基材１
１のマーカー１２が形成された側から偽造防止用媒体１０を視認する場合には、図３（ｂ
）の露光において、フォトマスク２０が無い側から剥離基材１４を視認した際にマーカー
の文字の外形が正常に読めるように露光される。一方、図３（ｇ）で、支持基材１１のマ
ーカー１２が形成されていない側から偽造防止用媒体１０を視認する場合には、図３（ｂ
）の露光において、フォトマスク２０がある側から剥離基材１４を視認した際にマーカー
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の文字の外形が正常に読めるように露光される。
【００７２】
　また、感光性樹脂層１５を露光する際、感光性樹脂層１５が形成された剥離基材１４に
かけられる張力は、剥離基材１４の材料や厚さ等に応じて、適宜決めることができる。
【００７３】
　次に、図３（ｃ）に示すように、露光した感光性樹脂層１５ａを現像する方法としては
、アルカリ性の現像液により、露光されなかったネガ型感光性樹脂層を溶解し、剥離基材
１４上にマーカー１２を形成することができる。また、ポジ型感光性樹脂層の現像液とし
ては、強アルカリ水溶液、例えばＴＭＡＨ（ＴｅｒａＭｅｔｈｙｌ　Ａｍｍｏｎｉｕｍ　
Ｈｙｄｒｏｘｉｄｅ）水溶液等を挙げることができる。
【００７４】
　また、露光した感光性樹脂層１５ａを現像する際に、剥離基材１４を平坦にするために
かけられる張力の大きさは、剥離基材１４の材料や厚さ等に応じて、適宜決めることがで
きる。
【００７５】
　形成されたマーカー１２についての詳細な説明は前述の通りであるため、ここでは省略
する。
【００７６】
　（３）支持基材準備工程
　次に、図示しないが、支持基材準備工程は剥離基材１４より厚さの薄い支持基材１１を
準備する工程である。
【００７７】
　ａ．支持基材
　支持基材１１についての詳細な説明は前述の通りであるため、ここでは省略する。
【００７８】
（４）硬化性樹脂層形成工程
　図３（ｄ）は、硬化性樹脂層形成工程を示す。硬化性樹脂層形成工程は、剥離基材１４
のマーカー１２上に硬化性樹脂を含む硬化性樹脂層形成用材料を配置して、硬化性樹脂層
１８を形成する工程である。
【００７９】
　ａ．硬化性樹脂
　硬化性樹脂層形成用材料に含まれる硬化性樹脂としては、特に限定はないが、具体的に
は、熱硬化性樹脂、ＵＶ硬化性樹脂、ＥＢ硬化性樹脂を挙げることができ、特に熱硬化性
樹脂、ＵＶ硬化性樹脂を用いることが好ましい。
【００８０】
　熱硬化性樹脂の材料としては、特に限定はないが、硬化性樹脂層１８を形成して硬化さ
せる温度が、剥離基材１４が熱により変形する温度よりも低いものが好ましい。具体的に
は、フェノール樹脂、エポキシ樹脂、メラミン樹脂、尿素樹脂（ユリア樹脂）、不飽和ポ
リエステル樹脂、アルキド樹脂、ポリウレタン、熱硬化性ポリイミド、この他、三次元架
橋し得る反応性モノマーをモノマー単位とするものを好適に使用することができる。特に
、エポキシ樹脂に硬化剤を添加する２液硬化型のエポキシ樹脂は常温で反応が進むために
好ましい。また、熱硬化性基を有するポリマーでもよい。具体的には、ポリアクリル酸エ
ステルのグリシジル基含有ポリマーやオキセタニル基含有ポリマーが挙げられる。また、
熱硬化性水酸基などをした有機－無機ハイブリッドポリマーも好適に使用することもでき
る。具体的には、Ｓｉ、Ｔｉ、Ｚｒ、Ｚｎ、Ｉｎ、Ｓｎ、Ａｌ、またはＳｎ等の金属元素
を含有した有機金属化合物などである。
【００８１】
　また、ＵＶ硬化性樹脂としては、特に限定はなく、公知のＵＶ硬化性樹脂を用いること
ができる。具体的には、ＵＶの照射により硬化しうるものであれば特に限定されないが、
一般的には、被膜形成成分としてその構造中にラジカル重合性の活性基を有するモノマー
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、オリゴマー、またはポリマーを主成分として、そこに光重合開始剤が含有されたものを
挙げることができる。モノマーとしては、例えば（メタ）アクリル酸エステルの誘導体を
挙げることができ、オリゴマーとしては、例えばウレタンアクリレートやポリエステルア
クリレート等を挙げることができる。ポリマーとしては特に限定されるものではないが、
具体的な例としては、エポキシ変性アクリレート樹脂、ウレタン変性アクリレート樹脂、
アクリル変性ポリエステル等を挙げることができる。また、光重合開始剤としては、例え
ば、リン系、アセトフェノン系、ベンゾインエーテル系、フォスフィンオキサイド系、ベ
ンゾフェノン系、チオキサントン系、アミン系等の光重合開始剤を挙げることができる。
【００８２】
　また、上記ＵＶ硬化性樹脂の中から光重合成開始剤を除去した場合には、ＥＢ硬化性樹
脂として使用することができる。
【００８３】
　ｂ．硬化性樹脂層形成用材料
　硬化性樹脂層形成用材料としては、上記の硬化性樹脂の他に、溶剤等を有している。溶
剤としては、特に限定されず、コーティングに用いられる公知の溶剤を用いることができ
る。
【００８４】
　ｃ．硬化性樹脂層
　硬化性樹脂層１８は、上記硬化性樹脂層形成用材料を少なくとも剥離基材１４上に配置
、乾燥することにより形成することができる。また、硬化性樹脂層１８は少なくとも剥離
基材１４上に形成されていればよいが、硬化性樹脂層形成用材料の配置のしやすさから、
図３（ｄ）に示すように剥離基材１４及びマーカー１２上に形成されていることが好まし
い。
【００８５】
　硬化性樹脂層形成用材料を配置する方法としては、バーコート、スピンコート、ディッ
ピング塗布、スクリーン印刷、ロールコート塗布法、グラビア印刷等を挙げることができ
る。
【００８６】
（５）積層工程
　図３（ｅ）は、積層工程を示す。積層工程は、硬化性樹脂層１８を介して支持基材１１
と剥離基材１４とを対向させて積層する工程である。
【００８７】
（６）硬化工程
　図３（ｆ）は、硬化工程を示す。硬化工程は、硬化性樹脂層１８を硬化させることによ
り、マーカー１２または硬化性樹脂層１３と支持基材１１とを接着させる工程である。
【００８８】
　硬化性樹脂層１８を硬化させて、硬化した硬化性樹脂層１３を形成する方法としては、
使用する硬化性樹脂に応じて公知の硬化方法を用いることができる。具体的には、硬化性
樹脂層１８が、熱硬化性樹脂を含む場合には、加熱、あるいは常温放置（エージング）等
、ＵＶ硬化性樹脂を含む場合には、ＵＶ照射等、ＥＢ硬化性樹脂を含む場合には、電子線
照射等を用いることができる。ここで、硬化性樹脂層１８を硬化する方向は、図３（ｆ）
において、支持基材１１側から硬化してもよいし、剥離基材１４側から硬化してもよい。
【００８９】
（７）転写工程
　図３（ｇ）は、転写工程を示す。転写工程は、剥離基材１４から、マーカー１２と硬化
した硬化性樹脂層１３とを有する支持基材１１を剥離して、マーカー１２と硬化した硬化
性樹脂層１３とを支持基材１１に転写する。また、本実施形態において、「剥離基材１４
から、マーカー１２と硬化した硬化性樹脂層１３とを有する支持基材１１を剥離する」と
は、マーカー１２と硬化した硬化性樹脂層１３とを有する支持基材１１から、剥離基材１
４を剥離することも含んでいる。
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【００９０】
（８）その他の工程
　上記の工程に限らず、必要に応じて、他の工程、例えば、マーカー１２及び硬化した硬
化性樹脂層１３上に接着層を形成する工程等を追加してもよい。
【００９１】
３．偽造防止用媒体の第２の製造方法
　次に、図４（ａ）～（ｇ）を用いて、本実施形態の偽造防止用媒体の第２の製造方法に
ついて説明する。第２の製造方法では、第１の製造方法の硬化性樹脂層形成工程で、硬化
性樹脂層１８を支持基材１１の一方の面に形成することで、剥離基材１４に形成したマー
カー１２に硬化性樹脂層形成用材料を配置する際に、マーカー１２を傷つける可能性を低
減することができる。本実施形態では、ネガ型感光性樹脂層形成用材料を用いて感光性樹
脂層を形成した場合について説明するが、ポジ型の感光性樹脂層形成用材料も用いること
ができる。
【００９２】
　まず、図４（ａ）に示すように、剥離基板１４上に感光性樹脂層形成用材料を配置して
、感光性樹脂層１５を形成する。
【００９３】
　次に、図４（ｂ）に示すように、透過部２０ａ、遮光部２０ｂを有するフォトマスク２
０を介して感光性樹脂層１５を露光し、その後、図４（ｃ）に示すように、現像液により
、露光した感光性樹脂層１５ａ以外の感光性樹脂層１５を除去して、マーカー１２を形成
する。
【００９４】
　次に、図示しないが、剥離基材１４より厚さの薄い支持基材１１を準備する。
【００９５】
　次に、図４（ｄ）に示すように、支持基材１１の一方の面に硬化性樹脂層形成用材料を
配置して、硬化性樹脂層１８を形成する。
【００９６】
　硬化性樹脂層形成用材料を配置する方法としては、バーコート、スピンコート、ディッ
ピング塗布、スクリーン印刷、ロールコート塗布法、グラビア印刷等を挙げることができ
る。
【００９７】
　次に、図４（ｅ）に示すように、マーカー１２と硬化性樹脂層１８とが向かい合うよう
にして、支持基材１１と剥離基材１４とを積層する。
【００９８】
　次に、図４（ｆ）に示すように、硬化性樹脂層１８を露光して硬化した硬化性樹脂層１
３を形成する。硬化性樹脂層１８を硬化する方向は、図４（ｆ）において、支持基材１１
側から硬化してもよいし、剥離基材１４側から硬化してもよい。
【００９９】
　次に、図４（ｇ）に示すように、剥離基材１４からマーカー１２を剥離して、マーカー
１２を支持基材１１に転写する。また、本実施形態において、「剥離基材１４から、マー
カー１２を有する支持基材１１を剥離する」とは、マーカー１２を有する支持基材１１か
ら、剥離基材１４を剥離することも含んでいる。
【０１００】
　なお、上記の工程に限らず、必要に応じて、他の工程、例えば、マーカー１２及び硬化
した硬化性樹脂層１３上に接着層を形成する工程等を追加してもよい。
【０１０１】
４．偽造防止用媒体の第３の製造方法
　次に、図５（ａ）～（ｍ）を用いて、本実施形態の偽造防止用媒体の第３の製造方法に
ついて説明する。第３の製造方法では、第１の製造方法、第２の製造方法の感光性樹脂層
形成工程、マーカー形成工程を、感光性樹脂層形成用材料の色を変えて、色ごとに繰り返
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すことで、複数の色のマーカー１２を有する偽造防止用媒体１０を得ることができる。本
実施形態では、ネガ型感光性樹脂層形成用材料を用いて感光性樹脂層を形成した場合につ
いて説明するが、ポジ型の感光性樹脂層形成用材料も用いることができる。
【０１０２】
　まず、図５（ａ）に示すように、剥離基板１４上に第１の感光性樹脂層形成用材料を配
置して、第１の感光性樹脂層１５を形成する。
【０１０３】
　次に、図５（ｂ）に示すように、透過部２１ａ、遮光部２１ｂを有するフォトマスク２
１を介して第１の感光性樹脂層１５を露光し、その後、図５（ｃ）に示すように、現像液
により、露光した感光性樹脂層１５ａ以外の感光性樹脂層１５を除去して、マーカー１２
ａを形成する。
【０１０４】
　次に、図５（ｄ）に示すように、剥離基材１４上に第１の感光性樹脂層形成用材料とは
色の異なる第２の感光性樹脂層形成用材料を配置し、第２の感光性樹脂層１６を形成する
。
【０１０５】
　次に、図５（ｅ）に示すように、フォトマスク２２を介して第２の感光性樹脂層１６を
露光し、その後、図５（ｆ）に示すように、現像液により、露光した感光性樹脂層１６ａ
以外の感光性樹脂層１６を除去して、マーカー１２ｂを形成する。また、フォトマスク２
２の透過部２２ａの配置パターンやマーカーの輪郭の形状に対応した透過部２２ａの形状
が、フォトマスク２１と同じでもよいし、異なっていてもよい。フォトマスク２１とフォ
トマスク２２が同じフォトマスクである場合、露光に用いるフォトマスクの枚数を減らす
ことができるため、フォトマスクのコストを低減することができ、またフォトマスクの管
理を容易にすることができる。また、フォトマスク２２を用いて露光する際、フォトマス
ク２２の角度や位置を変えることで、露光するパターンを毎回変えることができ、区別で
きる偽造防止用媒体１０の個数を増やすことができる。
【０１０６】
　次に、図５（ｇ）に示すように、剥離基材１４上に第１の感光性樹脂層形成用材料、第
２の感光性樹脂形成用材料とは色の異なる第３の感光性樹脂層形成用材料を配置し、第３
の感光性樹脂層１７を形成する。
【０１０７】
　次に、図５（ｈ）に示すように、フォトマスク２３を介して第３の感光性樹脂層１７を
露光し、その後、図５（ｉ）に示すように、現像液により、露光した感光性樹脂層１７ａ
以外の感光性樹脂層１７を除去して、マーカー１２ｃを形成する。また、フォトマスク２
３の透過部２３ａの配置パターンやマーカーの輪郭の形状に対応した透過部２３ａの形状
が、フォトマスク２１、２２と同じでもよいし、異なっていてもよい。フォトマスク２１
、２２とフォトマスク２３が同じフォトマスクである場合、露光に用いるフォトマスクの
枚数を減らすことができるため、フォトマスクのコストを低減することができ、またフォ
トマスクの管理を容易にすることができる。また、フォトマスク２３を用いて露光する際
、フォトマスク２３の角度や位置を変えることで、露光するパターンを毎回変えることが
でき、区別できる偽造防止用媒体１０の個数を増やすことができる。
【０１０８】
　次に、図示しないが、剥離基材１４より厚さの薄い支持基材１１を準備する。
【０１０９】
　次に、図５（ｊ）に示すように、剥離基材１４及びマーカー１２上に硬化性樹脂層形成
用材料を配置して、硬化性樹脂層１８を形成する。
【０１１０】
　次に、図５（ｋ）に示すように、硬化性樹脂層１８を介して支持基材１１と剥離基材１
４とを対向させて積層する。
【０１１１】
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　次に、図５（ｌ）に示すように、硬化性樹脂層１８を露光して硬化した硬化性樹脂層１
３を形成する。硬化性樹脂層１８を硬化する方向は、図４（ｆ）において、支持基材１１
側から硬化してもよいし、剥離基材１４側から硬化してもよい。
【０１１２】
　次に、図５（ｍ）に示すように、剥離基材１４からマーカー１２と硬化した硬化性樹脂
層１３とを有する支持基材１１を剥離して、マーカー１２と硬化した硬化性樹脂層１３と
を支持基材１１に転写する。また、本実施形態において、「剥離基材１４から、マーカー
１２と硬化した硬化性樹脂層１３とを有する支持基材１１を剥離する」とは、マーカー１
２と硬化した硬化性樹脂層１３とを有する支持基材１１から、剥離基材１４を剥離するこ
とも含んでいる。
【０１１３】
　以上のようにして、複数の色のマーカー１２を有する偽造防止用媒体１０を作製するこ
とにより、より偽造の困難な偽造防止用媒体１０を得ることができる。
【０１１４】
　なお、上記の工程に限らず、必要に応じて、他の工程、例えば、マーカー１２及び硬化
した硬化性樹脂層１３上に接着層を形成する工程等を追加してもよい。
【０１１５】
５．その他の実施形態
　本実施形態の第１の製造方法、第２の製造方法、第３の製造方法では、マーカー形成基
材準備工程として、剥離基材１４の一方の面に感光性樹脂層を形成する感光性樹脂層形成
工程と、感光性樹脂層を露光し、露光した感光性樹脂層を現像することにより、マーカー
１２を剥離基材１４上に形成するマーカー形成工程とを挙げているが、印刷する方法やイ
ンクジェットを用いる方法等によりマーカー１２を形成してもよい。
【０１１６】
　印刷やインクジェットにより剥離基材１４上にマーカー１２を形成する場合でも、支持
基材１１上に直接マーカー１２を形成する場合に、支持基材１１を平坦にするために張力
がかけられると、支持基材１１が伸縮し、所望のサイズや輪郭の形状のマーカー１２を形
成できないおそれがある。そのため、フォトマスク等を用いた場合と同様に剥離基材１４
上にマーカー１２を形成して、支持基材１１上にマーカー１２を転写することにより、所
望のサイズや輪郭の形状のマーカー１２を支持基材１１上に形成することができる。
【０１１７】
　また、第１の製造方法、第２の製造方法、第３の製造方法では、ロール・ツー・ロール
のフォトリソグラフィー装置を使用することもできる。ロール・ツー・ロールのフォトリ
ソグラフィー装置とは、剥離基材１４及び支持基材１１を巻出しロールから巻き出し、巻
き取りロールに巻き取るまで、連続的に流す間に、感光性樹脂層形成工程、マーカー形成
工程、硬化性樹脂層形成工程、積層工程、硬化工程、転写工程等を行う装置である。ロー
ル・ツー・ロールのフォトリソグラフィー装置を用いることにより、偽造防止用媒体１０
の生産性を向上することができる。
【実施例】
【０１１８】
　以下、実施例により本発明をさらに詳しく説明する。なお、本発明は以下の実施例で得
られた内容のみには限定されない。
【０１１９】
（実施例１）
　１００ｍｍ×１００ｍｍで厚さ０．７ｍｍのシート状のガラス基材（無アルカリガラス
旭硝子社製、ＡＮ－１００）を剥離基材として用いた。このガラス基材上に赤色のネガ型
感光性樹脂層形成用材料（ＤＮＰファインケミカル社製、ＩＴ－ＧＲ）を、５００ｒｐｍ
、１０秒間のスピンコートを行い、５０℃、２分間の乾燥を行って、ネガ型感光性樹脂層
を形成した。
【０１２０】
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　次に、複数種類の輪郭の形状を持つマーカーがランダムに配置された透過部を備えたフ
ォトマスクを介して、ガラス基材上に形成したネガ型感光性樹脂層を３００ｍＪ露光した
。その後、露光したネガ型感光性樹脂層を現像液（ヘンケル社製、ディスパースＨ、１０
０倍希釈）にて１分間現像することで赤色のマーカーが得られた。
【０１２１】
　次に、赤色のマーカーが形成されたガラス基材上に青色のネガ型感光性樹脂層形成用材
料（ＤＮＰファインケミカル社製、ＩＴ－ＧＢ）を、５００ｒｐｍ、１０秒間のスピンコ
ートを行い、５０℃、２分間の乾燥を行って、ネガ型感光性樹脂層を形成した。
【０１２２】
　次に、上記赤色のマーカーの輪郭の形状や配置パターンとは異なるマーカーが作製可能
なフォトマスクを介して、ネガ型感光性樹脂層を３００ｍＪ露光した。その後、露光した
ネガ型感光性樹脂層を現像液（ヘンケル社製、ディスパースＨ、１００倍希釈）にて１分
間現像することで青色のマーカーが得られた。
【０１２３】
　次に、赤色と青色のマーカーが形成されたガラス基材上に緑色のネガ型感光性樹脂層形
成用材料（ＤＮＰファインケミカル社製、ＩＴ－ＧＧ）を、５００ｒｐｍ、１０秒間のス
ピンコートを行い、５０℃、２分間の乾燥を行って、ネガ型感光性樹脂層を形成した。
【０１２４】
　次に、上記赤色、青色のマーカーの輪郭の形状や配置パターンとは異なるマーカーが作
製可能なフォトマスクを介して、ネガ型感光性樹脂層を３００ｍＪ露光した。その後、露
光したネガ型感光性樹脂層を現像液（ヘンケル社製、ディスパースＨ、１００倍希釈）に
て１分間現像することで緑色のマーカーが得られた。
【０１２５】
　次に、赤色、青色、緑色のマーカーを形成したガラス基材上にバーコーターを用いて、
以下の硬化性樹脂層形成用材料を配置し、９０℃、３０秒間の乾燥を行って、硬化性樹脂
層を形成した。
　・日本合成化学社製ウレタンアクリレート樹脂（商品名：紫光ＵＶ－７６２０ＥＡ　　
）…６０重量部
　・日本合成化学社製ウレタンアクリレート樹脂（商品名：紫光ＵＶ－３５００ＢＡ　　
）…４０重量部
　・ジペンタエリスリトールヘキサアクリレート（ＤＰＨＡ）…８５重量部
　・チバ・スペシャリティ・ケミカルズ（株）製イルガキュアー１８４…６重量部
　・メチルエチルケトン…１２０重量部
　・トルエン…１２０重量部
【０１２６】
　次に、厚さ１６μｍの易接着処理ＰＥＴフィルム（テイジン（登録商標）テトロン（登
録商標）フィルム、ＨＰＥ－１６）を支持基材として準備した。硬化性樹脂層を形成した
ガラス基材の硬化性樹脂層側に、易接着処理ＰＥＴフィルムの易接着面側を重ねて積層し
た。
【０１２７】
　次に、易接着処理ＰＥＴフィルムを積層したガラス基材に易接着処理ＰＥＴフィルム側
から１５００ｍＪのＵＶ照射を行った。
【０１２８】
　次に、ガラス基材から易接着処理ＰＥＴフィルムを剥離すると、ガラス基材上に形成し
たマーカーが全て支持基材に転写され、偽造防止用媒体を得ることができた。
【０１２９】
　得られた偽造防止用媒体をルーペを用いて拡大して観察すると、所望のサイズや輪郭の
形状のマーカーが形成されていることが確認できた。
【０１３０】
（実施例２）
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　実施例１と同様の赤色、青色、緑色のマーカーを形成したガラス基材を準備した。
【０１３１】
　次に、厚さ２５μｍの易接着処理ＰＥＴフィルム（東レ（株）製、ルミラー（登録商標
）、Ｔ１１Ｓ）を支持基材として準備した。易接着処理ＰＥＴフィルムの易接着面側にバ
ーコーターを用いて、実施例１と同様の硬化性樹脂形成用材料を配置し、９０℃、３０秒
間の乾燥を行って、硬化性樹脂層を形成した。
【０１３２】
　次に、硬化性樹脂層を形成した易接着処理ＰＥＴフィルムを、ガラス基材のマーカーを
形成した側に重ねて積層した。
【０１３３】
　次に、易接着処理ＰＥＴフィルムを積層したガラス基材に易接着処理ＰＥＴフィルム側
から１５００ｍＪのＵＶ照射を行った。
【０１３４】
　次に、ガラス基材から易接着処理ＰＥＴフィルムを剥離すると、ガラス基材上に形成し
たマーカーが全て易接着処理ＰＥＴフィルムに転写され、偽造防止用媒体を得ることがで
きた。
【０１３５】
　得られた偽造防止用媒体をルーペを用いて拡大して観察すると、所望のサイズや輪郭の
形状のマーカーが形成されていることが確認できた。
【０１３６】
（実施例３）
　厚さ２５０μｍのロール状のＰＥＴフィルム（東洋紡績（株）製、東洋紡エステルフィ
ルム（登録商標）、Ｅ５００１（剥離基材））上に赤色のネガ型感光性樹脂層形成用材料
（ＤＮＰファインケミカル社製、ＩＴ－ＬＲ）をバーコーターにて塗布し、５０℃、２分
間の乾燥を行って、ネガ型感光性樹脂層を形成した。
【０１３７】
　次に、複数種類の輪郭の形状を持つマーカーがランダムに配置された透過部を備えたフ
ォトマスクを介して、剥離基材上に形成したネガ型感光性樹脂層を３００ｍＪ露光した。
その後、露光したネガ型感光性樹脂層を現像液（ヘンケル社製、ディスパースＨ、１００
倍希釈）にて１分間現像することで赤色のマーカーが得られた。
【０１３８】
　次に、赤色のマーカーが形成された剥離基材上に青色のネガ型感光性樹脂層形成用材料
（ＤＮＰファインケミカル社製、ＩＴ－ＬＢ）をバーコーターにて塗布し、５０℃、２分
間の乾燥を行って、ネガ型感光性樹脂層を形成した。
【０１３９】
　次に、上記赤色のマーカーの輪郭の形状や配置パターンとは異なるマーカーが作製可能
なフォトマスクを介して、ネガ型感光性樹脂層を３００ｍＪ露光した。その後、露光した
ネガ型感光性樹脂層を現像液（ヘンケル社製、ディスパースＨ、１００倍希釈）にて１分
間現像することで青色のマーカーが得られた。
【０１４０】
　次に、赤色と青色のマーカーが形成された剥離基材上に緑色のネガ型感光性樹脂層形成
用材料（ＤＮＰファインケミカル社製、ＩＴ－ＬＧ）をバーコーターにて塗布し、５０℃
、２分間の乾燥を行って、ネガ型感光性樹脂層を形成した。
【０１４１】
　次に、上記赤色、青色のマーカーの輪郭の形状や配置パターンとは異なるマーカーが作
製可能なフォトマスクを介して、ネガ型感光性樹脂層を３００ｍＪ露光した。その後、露
光したネガ型感光性樹脂層を製現像液（ヘンケル社製、ディスパースＨ、１００倍希釈）
にて１分間現像することで緑色のマーカーが得られた。
【０１４２】
　次に、赤色、青色、緑色のマーカーを形成した剥離基材上にバーコーターを用いて、以
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下の硬化性樹脂層形成用材料を配置し、９０℃、３０秒間の乾燥を行って、硬化性樹脂層
を形成した。
　・日本合成化学社製ウレタンアクリレート樹脂（商品名：紫光ＵＶ－７６２０ＥＡ　　
）…６０重量部
　・日本合成化学社製ウレタンアクリレート樹脂（商品名：紫光ＵＶ－３５００ＢＡ　　
）…４０重量部
　・ジペンタエリスリトールヘキサアクリレート（ＤＰＨＡ）…２６０重量部
　・チバ・スペシャリティ・ケミカルズ（株）製イルガキュアー１８４…６重量部
　・メチルエチルケトン…１２０重量部
　・トルエン…１２０重量部
【０１４３】
　次に、厚さ１６μｍの易接着処理ＰＥＴフィルム（帝人デュポンフィルム（株）製、テ
イジン（登録商標）テトロン（登録商標）フィルム、ＨＰＥ－１６）を支持基材として準
備した。ＰＥＴフィルムの硬化性樹脂層側に、易接着処理ＰＥＴフィルムの易接着面側を
重ねて積層した。
【０１４４】
　また、易接着処理ＰＥＴフィルムを積層したＰＥＴフィルムに易接着処理ＰＥＴフィル
ム側から１５００ｍＪのＵＶ照射を行った。
【０１４５】
　次に、ＰＥＴフィルムから易接着処理ＰＥＴフィルムを剥離すると、ＰＥＴフィルム上
に形成したマーカーが全て易接着処理ＰＥＴフィルムに転写され、偽造防止用媒体を得る
ことができた。
【０１４６】
　得られた偽造防止用媒体をルーペを用いて拡大して観察すると、所望のサイズや輪郭の
形状のマーカーが形成されていることが確認できた。
【０１４７】
（実施例４）
　実施例３と同様の赤色、青色、緑色のマーカーを形成したＰＥＴフィルムを剥離基材と
して用意した。
【０１４８】
次に、厚さ２５μｍの易接着処理ＰＥＴフィルム（東レ（株）製、ルミラー（登録商標）
、Ｔ１１Ｓ）を支持基材として準備した。支持基材の易接着面側にバーコーターを用いて
、実施例３と同様の硬化性樹脂形成用材料を配置し、９０℃、３０秒間の乾燥を行って、
硬化性樹脂層を形成した。
【０１４９】
次に、硬化性樹脂層を形成した支持基材を、剥離基材のマーカーを形成した側に重ねて積
層した。
【０１５０】
次に、支持基材を積層したＰＥＴフィルムに易接着処理ＰＥＴフィルム側から１５００ｍ
ＪのＵＶ照射を行った。
【０１５１】
次に、剥離基材から易接着処理ＰＥＴフィルムを剥離すると、ＰＥＴフィルム上に形成し
たマーカーが全て支持基材に転写され、偽造防止用媒体を得ることができた。
【０１５２】
　得られた偽造防止用媒体をルーペを用いて拡大して観察すると、所望のサイズや輪郭の
形状のマーカーが形成されていることが確認できた。
【符号の説明】
【０１５３】
　１０　　偽造防止用媒体
　１１　　支持基材
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　１２、１２ａ、１２ｂ、１２ｃ　　マーカー
　１３　　硬化した硬化性樹脂層
　１４　　剥離基材
　１５、１６、１７　　感光性樹脂層
　１５ａ、１６ａ、１７ａ　　露光した感光性樹脂層
　１８　　硬化性樹脂層
　２０、２１、２２、２３　　フォトマスク
　２０ａ、２１ａ、２２ａ、２３ａ　　透過部
　２０ｂ、２１ｂ　　遮光部
　

【図１】 【図２】
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