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(57)【要約】
  【課題】ノズル詰まりを防止でき、インクがプリンターヘッドノズルから基体表面に着
弾した際の画像のにじみ、はじき及びタレを防止することができ、インク塗布後更にクリ
アー塗料等を塗布する場合でも、塗膜乾燥後の塗膜の仕上がり外観にいわゆる艶引けや光
沢低下等の不具合が生じず、耐水性にも優れた塗膜が得られる画像形成方法を提供するこ
と。
　【解決手段】基体上に下塗塗料を塗布し、表面積率が１．１～１１．０である不完全硬
化の塗膜面を形成し、インクジェット方式により該塗膜面上に着色インクを塗布すること
を特徴とする画像形成方法、画像形成物。
【選択図】　なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　基体上に下塗塗料を塗布し、表面積率が１．１～１１．０である不完全硬化の塗膜面を
形成し、インクジェット方式により該塗膜面上に着色インクを塗布することを特徴とする
画像形成方法。
【請求項２】
　不完全硬化の塗膜面の明度指数（Ｌ＊値）が５０～９５であることを特徴とする請求項
１記載の画像形成方法。
【請求項３】
　下塗塗料をインクジェット方式により塗布することを特徴とする請求項１又は２記載の
画像形成方法。
【請求項４】
　基体上に下塗塗料を塗布し、表面積率が１．１～１１．０である不完全硬化の塗膜面を
形成し、インクジェット方式により該塗膜面上に着色インクを塗布した後、更にクリアー
塗料を塗布することを特徴とする請求項１～３の何れかに記載の画像形成方法。
【請求項５】
　請求項１～４の何れかに記載の画像形成方法により得られる画像形成物。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は基体上に画像を形成する方法及び画像形成物に関し、例えば、インクジェット
方式によって自動車、バス、車両等の車体面や建物の壁面等に任意の画像を形成する方法
及びそれにより得られる画像形成物に関する。
【背景技術】
【０００２】
　インクジェット方式により基体上に画像を形成する場合には、インクがプリンターヘッ
ドノズルから基体表面に着弾した際の画像のにじみ、はじき及びタレを防止するために、
通常、基体表面にインクの受理層を設けている。インク受理層にはインクを吸収する成分
として、多孔質無機物の粉末や有機樹脂の粉末等が使用されている。例えば、吸油性を有
するシリカ微粒子を含有する下地塗膜層が提案されている（例えば、特許文献１参照）。
【特許文献１】国際公開番号ＷＯ２００２／１００６５２号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　しかし、それら吸油性を有する微粒子を含有するインク受理層はインクの吸収性や定着
性等に優れるが、インク塗布後に更にクリアー塗料等を塗布した場合にはクリアー塗料ま
で吸収してしまい、塗膜乾燥後の塗膜の仕上がり外観にいわゆる艶引けや光沢低下等の不
具合が生じる場合があった。また、多孔質無機粉末や有機樹脂粉末は塗料中で凝集し易い
ので、それらの粉末を含有する塗料をインクジェット方式にて吐出した場合にはその凝集
物によってプリンターヘッドのノズル詰まりが生じることがあった。さらに、それらの多
孔質無機粉末や有機樹脂粉末を含有した塗膜は、それらの多孔質無機粉末や有機樹脂粉末
を含有しない塗膜と比較して耐水性が劣る傾向があった。
【０００４】
　本発明は上記課題を解決するためになされたものであり、下塗塗料に多孔質無機粉末や
有機樹脂粉末を含有させる必要がないのでインクジェット方式にて下塗塗料を塗布した場
合でもノズル詰まりを防止でき、インクがプリンターヘッドノズルから基体表面に着弾し
た際の画像のにじみ、はじき及びタレを防止することができ、インク塗布後更にクリアー
塗料等を塗布する場合でも、塗膜乾燥後の塗膜の仕上がり外観にいわゆる艶引けや光沢低
下等の不具合が生じず、耐水性にも優れた塗膜が得られる画像形成方法を提供することを
目的としている。
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【課題を解決するための手段】
【０００５】
　本発明者等は、上記の目的を達成するため鋭意検討した結果、基体上に下塗塗料を塗布
した後、特定範囲の表面積率を持つ不完全硬化の塗膜面を形成し、その上にインクジェッ
ト方式により着色インクを塗布することにより上記課題が解決されることを見出し、本発
明を完成するに至った。
【０００６】
　即ち、本発明の画像形成方法は、基体上に下塗塗料を塗布し、表面積率が１．１～１１
．０である不完全硬化の塗膜面を形成し、インクジェット方式により該塗膜面上に着色イ
ンクを塗布することを特徴とする。
　また、本発明の画像形成物は、上記の画像形成方法により得られるものである。
【発明の効果】
【０００７】
　本発明においては下塗塗料に多孔質無機粉末や有機樹脂粉末を含有させる必要がないの
でインクジェット方式にて下塗塗料を塗布した場合でもノズル詰まりを防止でき、インク
がプリンターヘッドノズルから基体表面に着弾した際の画像のにじみ、はじき及びタレを
防止することができ、インク塗布後更にクリアー塗料等を塗布する場合でも、塗膜乾燥後
の塗膜の仕上がり外観にいわゆる艶引けや光沢低下等の不具合が生じず、耐水性にも優れ
た塗膜が得られる。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００８】
　以下に、本発明の画像形成方法について具体的に説明する。
　本発明において画像形成の対象となる基体としては、特に限定されるものではなく、例
えば、乗用車、トラック、バス、電車等の車体、建物の壁面、家電、携帯電話等が挙げら
れ、基体の水平面及び垂直面を問わず印刷することができる。
【０００９】
　下塗塗料には着色剤を含有させることが好ましい。着色剤は顔料であっても染料であっ
ても良いが、屋外耐候性を考慮すると顔料を使用することが好ましい。また、画像が基体
の色彩の影響をあまり受けないようにするためには下塗塗料は白色系であることが好まし
く、さらには、下塗塗料を塗布後の不完全硬化の塗膜面の明度指数（Ｌ＊値）が５０～９
５であることが好ましい。本発明でいう明度指数（Ｌ＊値）とは、ＪＩＳ　Ｚ　８７２２
並びにＪＩＳ　Ｚ　８７２０で規定される測定方法によって測定され、ＪＩＳ　Ｚ　８７
２９で規定される明度指数である。光源として標準の光Ｃ（またはＤ６５）を用いる。
【００１０】
　下塗塗料の着色剤として用いることができる顔料として、例えば、ピグメントイエロー
１２、１３、１４、１７、２０、２４、３１、５５、７４、８３、８６、９３、１０９、
１１０、１１７、１２０、１２５、１２８、１２９、１３７、１３８、１３９、１４７、
１４８、１５０、１５１、１５３、１５４、１５５、１６６、１６８、１８０、１８１、
１８５、ピグメントオレンジ１６、３６、３８、４３、５１、５５、５９、６１、６４、
６５、７１、ピグメントレッド９、４８、４９、５２、５３、５７、９７、１２２、１２
３、１４９、１６８、１７７、１８０、１９２、２０２、２０６、２１５、２１６、２１
７、２２０、２２３、２２４、２２６、２２７、２２８、２３８、２４０、２４４、２５
４、ピグメントバイオレット１９、２３、２９、３０、３２、３７、４０、５０、ピグメ
ントブルー１５、１５：１、１５：３、１５：４、１５：６、２２、３０、６４、８０、
ピグメントグリーン７、３６、ピグメントブラウン２３、２５、２６、ピグメントブラッ
ク７、２６、２７、２８、酸化チタン、酸化鉄、群青、黄鉛、硫化亜鉛、コバルトブルー
、硫酸バリウム、炭酸カルシウム等を挙げることができ、酸化チタンが特に好ましい。
【００１１】
　着色剤として顔料を用いる場合にはその体積平均粒子径は一般的には５０～５００ｎｍ
であることが好ましく、８０～３００ｎｍであることがより好ましい。しかし、着色剤と
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して二酸化チタン等の無機顔料を用いる場合には１００～４００ｎｍであることが好まし
く、１５０～３００ｎｍであることがより好ましい。無機顔料の体積平均粒子径が４００
ｎｍよりも大きいと下塗塗料中で沈降し易くなり、塗料の貯蔵安定性が低下する。また、
１００ｎｍよりも小さいと着色力が低くなり下地への隠蔽性が低下するといった不都合が
生じ易くなる。
【００１２】
　また、下塗塗料の着色剤として用いることができる染料として、例えば、ダイアリライ
ド・イエロー（Ｄｉａｒｙｌｉｄｅ　Ｙｅｌｌｏｗ）、アシド・イエロー（Ａｃｉｄ　Ｙ
ｅｌｌｏｗ）１３、ソルベント・イエロー（Ｓｏｌｖｅｎｔ　Ｙｅｌｌｏｗ）１３、アシ
ド・グリーン（Ａｃｉｄ　Ｇｒｅｅｎ）７３、ソルベント・レッド（Ｓｏｌｖｅｎｔ　Ｒ
ｅｄ）１２５、アシド・グリーン（Ａｃｉｄ　Ｇｒｅｅｎ）７３、ソルベント・レッド（
Ｓｏｌｖｅｎｔ　Ｒｅｄ）２５、アシド・イエロー（Ａｃｉｄ　Ｙｅｌｌｏｗ）１６６、
アシド・ブルー（Ａｃｉｄ　Ｂｌｕｅ）２６０、アシド・ブルー（Ａｃｉｄ　Ｂｌｕｅ）
２２９、アシド・ブラック（Ａｃｉｄ　Ｂｌａｃｋ）５２等を挙げることができる。
【００１３】
　下塗塗料中の着色剤の配合量は使用する着色剤の種類等によって異なるが、一般的には
下塗塗料の１～４０質量％を占める量で用いる。下塗塗料中の着色剤として顔料を用いて
インクジェット方式で塗布する場合にはプリンターヘッドのノズル詰まりが生じない程度
に配合することが必要である。下地隠蔽性を確保するためには下塗塗料の着色剤として酸
化チタンを用いることが好ましく、酸化チタンを用いる場合の配合量は好ましくは１．０
～３０．０質量％、より好ましくは３．０～２０．０質量％である。下塗塗料中の酸化チ
タンの配合量が１．０質量％未満であると下地隠蔽性が低下して画像の色彩が基体の色彩
の影響を受けやすくなり、一方、３０．０質量％を超えると下塗塗料中で二酸化チタンが
沈降し易くなり、インクジェット方式にて下塗塗料を塗布した場合にプリンターヘッドの
ノズル詰まりが生じ易くなる。
【００１４】
　下塗塗料は基体との密着性を確保するためにバインダー樹脂を含有する。バインダー樹
脂については、その樹脂単独では架橋反応を起こさないバインダー樹脂（ラッカータイプ
）と架橋反応を起こすバインダー樹脂に分けられる。その樹脂単独では架橋反応を起こさ
ない樹脂として、例えば、ポリエステル樹脂、アクリル樹脂、塩化ビニル樹脂、フッ素樹
脂、セルロースエーテル樹脂、ウレタン樹脂及びそれらの変性樹脂などが挙げられる。ま
た、架橋反応を起こすバインダー樹脂の例として、活性水素を有する樹脂と架橋反応を起
こすことができる、シラノール基を有するシリコーン樹脂、グリシジル基を有するエポキ
シ樹脂、メチロール基を有するアミノ樹脂、イソシアネート基を有するイソシアネート樹
脂などとの組合せが挙げられる。活性水素を有する樹脂としては、特に限定されないが、
例えば、ポリエステル樹脂、アクリル樹脂等が挙げられる。さらに、酸化・熱・光などに
より架橋を生じるアルキド樹脂、フェノール樹脂、紫外線硬化樹脂なども使用することが
できる。これらの樹脂は単独で用いることも２種以上を併用することもできる。バインダ
ー樹脂の種類については特には限定されないが、基体との密着性を確保するために、基体
上に形成されている塗膜の主たる樹脂系と同種のバインダー樹脂系を含有していることが
好ましい。例えば、基体上に形成されている塗膜の主たる樹脂系がアクリル樹脂である場
合は、バインダー樹脂にアクリル樹脂を含有させた方がよい。基体上に形成されている塗
膜の主たる樹脂系と同種のバインダー樹脂系の配合量は、下塗塗料中の全バインダー樹脂
の５～１００質量％であることが好ましい。
【００１５】
　下塗塗料に用いる樹脂の配合量は、下塗塗料をインクジェット方式にて塗布する場合に
は１～２０質量％であることが好ましく、２～１０質量％であることがより好ましい。樹
脂の配合量が１質量％より少ない場合には基体との密着性が不足する恐れがあり、２０質
量％より多い場合には下塗塗料の粘度が高くなり塗布性が不安定になる等の不都合が生じ
ることがあり、好ましくない。下塗塗料をエアースプレー方式にて塗布する場合の下塗塗
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料に用いる樹脂の配合量は５～５０質量％であることが好ましく、１０～３０質量％であ
ることがより好ましい。
【００１６】
　下塗塗料の塗布で形成される膜厚は１～２０μｍであることが好ましく、３～１５μｍ
であることがより好ましい。膜厚が１μｍ未満であると下地隠蔽性が低下する不具合が生
じやすくなり、２０μｍを超えると塗布時にタレが生じやすくなるので好ましくない。
【００１７】
　基体上への下塗塗料の塗布は常法のエアースプレー、エアレススプレー、静電塗装、ロ
ールコーター、フローコーター、インクジェット方式等公知の何れの塗装方法を使用して
好適に実施することができる。インクジェット方式のプリンターとして従来から公知の何
れのプリンターも使用することができ、その制御方法も、例えば、オンディマンド方式、
荷電制御方式によりインクを吐出させる方式を代表的なものとして挙げることができる。
特に、インクジェット方式を用いると、下塗塗料を所望する部分のみに塗布することがで
きるため望ましい。
【００１８】
　本発明の画像形成方法においては下塗塗料を塗布した後、表面積率が１．１～１１．０
、好ましくは１．７～９．０、より好ましくは２．５～７．０である不完全硬化の塗膜面
を形成する。表面積率が１．１未満であると、画像を形成する際にインクのにじみによる
画像の乱れが発生しやすく、また垂直面に対して画像を形成する際にインクのタレによる
画像の乱れが発生しやすいので好ましくない。表面積率が１１．０を超えると、インクの
タレは抑えられるが画像形成面の光沢が下がる等の不具合が生じる。
【００１９】
　表面積率が１．１～１１．０である不完全硬化の塗膜面を形成する方法としては、不完
全硬化の塗膜面の表面積率が１．１～１１．０となれば、いかなる方法でもよい。例えば
、下塗塗料を塗装する前の基体表面上を紙ヤスリ等にて予め研磨しておく方法、インクジ
ェット方式にて基体表面上を局所的に塗装することによって凹凸を形成する方法等がある
。また、エアースプレーガンで塗装する場合、例えば、基体との距離を通常より長くし、
いわゆるドライスプレー塗装によって塗膜に凹凸を形成して表面積率を調整する方法があ
る。
【００２０】
　本発明において表面積率とは、図１に示すように測定視野面積をＳｍ、測定部の表面積
をＳａとしたときに、（Ｓａ／Ｓｍ）×１００％という数式により定量化される数値であ
る。すなわち、測定視野面積領域内を全くの鏡面とした場合の表面積に対して、測定視野
面積領域の表面凹凸面積の増加率を表わしたものである。この数値で表面積を定量化した
理由は、Ｒｍａｘ、Ｒａなどの従来の粗さ指標が高さ方向の面粗さ性状しか表現できなか
ったのに対して、この数値では水平方向の面粗さをも含めた３次元の面粗さに関する情報
を定量化できるからである。測定部の表面積Ｓａは、図２に黒点で示す位置の座標を、矢
印Ｍ方向にサンプリングして求めた上で、測定部の表面上のサンプリング点ｘ１１、ｘ１
２、ｘ２１、・・・を頂点とした三角形の面積ｓ１１、ｓ１２、・・・の和として計算さ
れる。
【００２１】
　本発明において不完全硬化の塗膜面とは、具体的には、下塗塗料の塗膜をある程度乾燥
させて得られるものであり、その定義は下塗塗料中の樹脂の種類によって異なる。下塗塗
料中の樹脂が架橋する樹脂である場合にはゲル分率で定義することができ、常温～２００
℃で乾燥させたときの塗膜のゲル分率が１０～９５質量％、より好ましくは３０～８０質
量％のものである。ゲル分率が１０質量％未満の場合及び９５質量％を超える場合は、次
の工程でインクジェット方式により該塗膜面上に塗布されるインクのタレやにじみが生じ
やすくなるといった不具合が生じやすくなる。ここで、ゲル分率は、以下の方法によって
求められる。下塗塗料をブリキ板に塗布し、所定の条件にて乾燥を行った後、ブリキ板か
ら水銀アマルガム法によって塗膜を単離し、その塗膜をアセトン中に浸漬させ超音波を３
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時間照射し可溶成分を完全に溶解させ、残った不溶成分を３００メッシュの網で取り出し
十分乾燥させ、塗膜の質量変化を測定して、次式からゲル分率が算出される。
　ゲル分率（％）＝（抽出後の塗膜質量／抽出前の塗膜質量）×１００
【００２２】
　下塗塗料に使用している樹脂が架橋しないラッカータイプである場合の塗膜の完全硬化
とは、塗膜の加熱残分（以下、ＮＶという）が１００質量％である状態をいい、不完全硬
化とは揮発成分を塗膜中に有している状態をいう。ここで、ＮＶの測定は、ＪＩＳ　Ｋ　
５６０１－１－２に基づく方法で実施される。本発明においては、ラッカータイプの塗料
を被塗物に塗布した塗膜のＮＶが７５～９９．５質量％であることが好ましく、さらに８
０～９０質量％であることがより好ましい。塗膜のＮＶが９９．５質量％を超える場合及
び７５質量％未満であると、後に塗布されたインクのタレやにじみが生じやすくなるとい
った不具合が生じやすくなる。
【００２３】
　次に該不完全硬化の塗膜面上にインクジェット方式により着色インクを塗布して画像を
形成する工程について説明する。
　画像を形成する為に使用するインクジェット用インク組成物は着色剤を含有する。着色
剤は顔料であっても染料であっても良いが、屋外耐候性を考慮すると顔料を使用すること
が好ましい。
【００２４】
　インクジェット用インク組成物の着色剤として用いることができる顔料として、例えば
、ピグメントイエロー１２、１３、１４、１７、２０、２４、３１、５５、７４、８３、
８６、９３、１０９、１１０、１１７、１２０、１２５、１２８、１２９、１３７、１３
８、１３９、１４７、１４８、１５０、１５１、１５３、１５４、１５５、１６６、１６
８、１８０、１８１、１８５、ピグメントオレンジ１６、３６、３８、４３、５１、５５
、５９、６１、６４、６５、７１、ピグメントレッド９、４８、４９、５２、５３、５７
、９７、１２２、１２３、１４９、１６８、１７７、１８０、１９２、２０２、２０６、
２１５、２１６、２１７、２２０、２２３、２２４、２２６、２２７、２２８、２３８、
２４０、２４４、２５４、ピグメントバイオレット１９、２３、２９、３０、３２、３７
、４０、５０、ピグメントブルー１５、１５：１、１５：３、１５：４、１５：６、２２
、３０、６４、８０、ピグメントグリーン７、３６、ピグメントブラウン２３、２５、２
６、ピグメントブラック７、２６、２７、２８、酸化チタン、酸化鉄、群青、黄鉛、硫化
亜鉛、コバルトブルー、硫酸バリウム、炭酸カルシウム等を挙げることができ、酸化チタ
ンが特に好ましい。
【００２５】
　また、インクジェット用インク組成物の着色剤として用いることができる染料として、
例えば、ダイアリライド・イエロー（Ｄｉａｒｙｌｉｄｅ　Ｙｅｌｌｏｗ）、アシド・イ
エロー（Ａｃｉｄ　Ｙｅｌｌｏｗ）１３、ソルベント・イエロー（Ｓｏｌｖｅｎｔ　Ｙｅ
ｌｌｏｗ）１３、アシド・グリーン（Ａｃｉｄ　Ｇｒｅｅｎ）７３、ソルベント・レッド
（Ｓｏｌｖｅｎｔ　Ｒｅｄ）１２５、アシド・グリーン（Ａｃｉｄ　Ｇｒｅｅｎ）７３、
ソルベント・レッド（Ｓｏｌｖｅｎｔ　Ｒｅｄ）２５、アシド・イエロー（Ａｃｉｄ　Ｙ
ｅｌｌｏｗ）１６６、アシド・ブルー（Ａｃｉｄ　Ｂｌｕｅ）２６０、アシド・ブルー（
Ａｃｉｄ　Ｂｌｕｅ）２２９、アシド・ブラック（Ａｃｉｄ　Ｂｌａｃｋ）５２等を挙げ
ることができる。
【００２６】
　インクジェット用インク組成物における着色剤の配合量は使用する着色剤の種類等によ
り任意に決定でき、通常はインク組成物の０．１～１５質量％であり、好ましくは０．５
～１０質量％である。インクジェット用インク組成物中の着色剤として顔料を用いる場合
にはプリンターヘッドのノズル詰まりが生じない程度に配合することが必要である。
【００２７】
　本発明で用いるインクジェット用インク組成物は通常のインク組成物と同様にバインダ
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ーとして樹脂を含有することが好ましい。バインダー樹脂については、その樹脂単独では
架橋反応を起こさないバインダー樹脂（ラッカータイプ）と架橋反応を起こすバインダー
樹脂に分けられる。その樹脂単独では架橋反応を起こさない樹脂として、例えば、ポリエ
ステル樹脂、アクリル樹脂、塩化ビニル樹脂、フッ素樹脂、セルロースエーテル樹脂、ウ
レタン樹脂及びそれらの変性樹脂などが挙げられる。また、架橋反応を起こすバインダー
樹脂の例として、活性水素を有する樹脂と架橋反応を起こすことができる、シラノール基
を有するシリコーン樹脂、グリシジル基を有するエポキシ樹脂、メチロール基を有するア
ミノ樹脂、イソシアネート基を有するイソシアネート樹脂などとの組合せが挙げられる。
活性水素を有する樹脂としては、特に限定されないが、例えば、ポリエステル樹脂、アク
リル樹脂等が挙げられる。さらに、酸化・熱・光などにより架橋を生じるアルキド樹脂、
フェノール樹脂、紫外線硬化樹脂なども使用することができる。これらの樹脂は単独で用
いることも２種以上を併用することもできる。バインダー樹脂の種類については特には限
定されないが、下塗り塗料との密着性を確保するために、下塗塗料塗膜の主たる樹脂系と
同種のバインダー樹脂系を含有していることが好ましい。更に上塗りクリアー塗料を塗布
する場合には、クリアー塗料塗膜との密着性を確保するために、クリアー塗料塗膜の主た
る樹脂系と同種のバインダー樹脂系を含有していることが好ましい。例えば、上塗りクリ
アー塗膜の主たる樹脂系がアクリル樹脂である場合は、着色インク中にアクリル樹脂を含
有させることが好ましい。下塗塗料塗膜の主たる樹脂系及び／又は上塗りクリアーの主た
る樹脂系と同種のバインダー樹脂系の配合量は、着色インク組成物の全バインダー樹脂の
５～１００質量％であることが好ましい。
【００２８】
　着色インク組成物に用いる樹脂の配合量は１～２０質量％であることが好ましく、２～
１０質量％であることがより好ましい。樹脂の配合量が１質量％より少ない場合には下塗
塗料塗膜との密着性が不足する恐れがあり、２０質量％より多い場合にはインク組成物の
粘度が高くなり吐出性が不安定になる等の不都合が生じることがあり、好ましくない。
【００２９】
　本発明で用いる下塗塗料及び着色インク組成物は顔料の分散性を向上させるため顔料分
散剤を使用することが望ましい。顔料分散剤として、ポリアミド系樹脂、水酸基含有カル
ボン酸エステル、長鎖ポリアミノアマイドと高分子量酸エステルの塩、高分子量ポリカル
ボン酸の塩、長鎖ポリアミノアマイドと極性酸エステルの塩、高分子量不飽和酸エステル
、変性ポリウレタン、変性ポリアクリレート、ポリエーテルエステル型アニオン系活性剤
、ナフタレンスルホン酸ホルマリン縮合物塩、芳香族スルホン酸ホルマリン縮合物塩、ポ
リオキシエチレンアルキルリン酸エステル、ポリオキシエチレンノニルフェニルエーテル
、ステアリルアミンアセテート等を用いることができる。
【００３０】
　本発明で用いる下塗塗料及び着色インク組成物は通常の溶剤系塗料及びインクに用いら
れている有機溶剤を使用する。有機溶剤として、例えば、メチルアルコール、エチルアル
コール、ｎ－プロピルアルコール、イソプロピルアルコール、ｎ－ブチルアルコール、ト
リデシルアルコール、シクロヘキシルアルコール等のアルコール類；エチレングリコール
、ジエチレングリコール、トリエチレングリコール、ポリエチレングリコール、プロピレ
ングリコール、ジプロピレングリコール、グリセリン等のグリコール類；エチレングリコ
ールモノエチルエーテル、エチレングリコールモノブチルエーテル、エチレングリコール
ジエチルエーテル、ジエチレングリコールモノメチルエーテル、ジエチレングリコールモ
ノエチルエーテル、ジエチレングリコールモノブチルエーテル、ジエチレングリコールジ
エチルエーテル、プロピレングリコールモノメチルエーテル、プロピレングリコールモノ
エチルエーテル、プロピレングリコールモノブチルエーテル、ジプロピレングリコールモ
ノメチルエーテル、ジプロピレングリコールモノエチルエーテル、プロピレングリコール
ジメチルエーテル、ジプロピレングリコールジメチルエーテル等の（ポリ）アルキレング
リコールエーテル類；エチレングリコールモノメチルアセテート、エチレングリコールモ
ノエチルアセテート、エチレングリコールモノブチルアセテート、ジエチレングリコール
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モノメチルアセテート、エチレングリコールモノメチルエーテルアセテート、エチレング
リコールモノエチルエーテルアセテート、エチレングリコールモノブチルエーテルアセテ
ート、プロピレングリコールモノメチルエーテルアセテート、プロピレングリコールモノ
エチルエーテルアセテート、ジエチレングリコールモノブチルアセテート、トリエチレン
グリコールモノブチルエーテル等の（ポリ）アルキレングリコールエステル類；酢酸エチ
ル、酢酸ｎ－ブチル、乳酸エチル、乳酸ブチル等のエステル類；アセトン、メチルエチル
ケトン、シクロヘキサノン、イソホロン、ジアセトンアルコール等のケトン類；その他ト
ルエン、キシレン、アセトニトリル、γ－ブチロラクトン、γ－バレロラクトン、Ｎ－メ
チル－２－ピロリドン、Ｎ－エチル－２－ピロリドン等含窒素化合物等を挙げることがで
きる。これらの有機溶剤については、印刷時のヘッドノズルの特性への適合性、安全性、
乾燥性の観点から種々の溶剤が選択され、必要に応じて複数の溶剤を混合して用いること
ができる。
【００３１】
　本発明で用いる下塗塗料及び着色インク組成物は、表面調整剤、ＵＶ吸収剤、光安定化
剤、酸化防止剤、可塑剤、防錆剤等の添加剤を含有していても良い。
【００３２】
　画像を形成するために使用するインクジェット方式により着色インクを塗布するプリン
ターは、従来から公知のプリンターを使用することができ、その制御方法も、例えば、オ
ンディマンド方式、荷電制御方式によりインクを吐出させる方式が代表的なものとして挙
げることができる。
【００３３】
　画像の形成方法については、インクジェット方式により下塗塗料塗膜面上に着色インク
を塗布して画像を形成し、画像を形成した後、着色インク中のバインダー樹脂の種類によ
って異なるが、例えば室温～２００℃で乾燥させる。
【００３４】
　本発明においては、画像を形成する工程の後に、画像の色落ち防止、耐候性等を考慮し
て、更にクリアーコートを形成する工程を有することが好ましい。この場合には画像を形
成した後、着色インク中のバインダー樹脂の種類によって異なるが、例えば室温～２００
℃で乾燥させ、その後クリアー塗料を塗布し常温～２００℃で乾燥させる方法を採用して
も、画像を形成した後、１～６０分間のインターバルをおいた後にクリアー塗料を塗布し
、強制乾燥させる方法を採用してもよい。
【００３５】
　本発明で使用できるクリアー塗料は、従来から一般的に用いられているクリアー塗料で
あるが、例えば、アクリル樹脂、フッ素樹脂、メラミン樹脂、ウレタン樹脂並びにイソシ
アネート等からなる群から選ばれる少なくとも１種をバインダー樹脂として含有するクリ
アー塗料を用いることができる。
【００３６】
　なお、本発明で使用できるクリアー塗料は、体質顔料、着色顔料あるいはカラーマイカ
、ウレタン系、アクリル系等の着色ビーズ、ウレタン系、アクリル系等の透明ビーズ、鱗
片状黒鉛、鱗片状酸化鉄、メッキ処理ガラスフレーク等の各種顔料類を含有することがで
きる。
【００３７】
　更に、本発明で使用できるクリアー塗料は、必要に応じて各種の添加剤、改質剤を適宜
混合して使用することができる。各種の添加剤、改質剤として、分散剤、沈殿防止剤、表
面改質剤、紫外線吸収剤、光安定剤、水分捕捉剤、電導度調整剤、界面活性剤等を挙げる
ことができる。これらの成分はバインダーの固形分１００質量部に対し０．１～１０質量
部の範囲で使用可能である。
【００３８】
　上塗りクリアー塗料は、常法のエアースプレー、エアレススプレー、静電塗装、ロール
コーター、フローコーター等公知の塗装方法を使用して好適に塗布できる。また上塗りク
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リアーは、上述の様に着色インクの塗膜が未乾燥状態でも、あるいは乾燥状態いずれの時
でも塗り重ねることが可能である。
【００３９】
　さらに、クリアー塗膜の鮮映性等の向上のためにクリアー塗装後に更にクリアー塗装す
る、いわゆるダブルクリアーを施しても良い。また本上塗りクリアーの乾燥条件は常温～
２００℃の温度範囲にて３分～２４時間である。
【００４０】
　以下に本発明を実施例及び比較例によりさらに具体的に説明する。なお、以下において
「部」及び「％」はいずれも質量基準によるものである。
【００４１】
＜下塗塗料の調製＞
　第１表に示す成分を第１表に示す配合量で含有する混合物をそれぞれ顔料分散機で練合
して下塗塗料１～７を調製した。
【００４２】



(10) JP 2010-17969 A 2010.1.28

10

20

30

40

50

【表１】

【００４３】
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＜着色インクの調製＞
　第２表に示す成分を第２表に示す配合量で含有する混合物をそれぞれ顔料分散機で練合
して着色インク１～３を調製した。
【００４４】
【表２】

【００４５】
＜塗膜付き基板の作成＞
　電着塗膜が設けられている鋼板上にアルキッドメラミン系塗料（商品名：デリコン１０
０、大日本塗料社製）を塗布し、１５０℃で３０分間で完全硬化させ、その後ポリエステ
ルメラミン系塗料（商品名：デリコンＴＰ－１１０、大日本塗料社製）を塗布し、１５０
℃で３０分間で完全硬化させて、塗膜付き基板１を作成した。
【００４６】
　電着塗膜が設けられている鋼板上にアルキッドメラミン系塗料（商品名：デリコン１０
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０、大日本塗料社製）を塗布し、１５０℃で３０分間で完全硬化させ、その後アクリルメ
ラミン系塗料（商品名：アクローゼ＃９９００、大日本塗料社製）を塗布し、１５０℃で
３０分間で完全硬化させて、塗膜付き基板２を作成した。
【００４７】
　電着塗膜が設けられている鋼板上にアルキッドメラミン系塗料（商品名：デリコン１０
０、大日本塗料社製）を塗布し、１５０℃で３０分間で完全硬化させ、その後アクリルウ
レタン系塗料（商品名：Ｖトップ＃クリアーデラックス、大日本塗料社製）を塗布し、１
５０℃で３０分間で完全硬化させて、塗膜付き基板３を作成した。
【００４８】
　実施例１～１０及び比較例１、２及び４
　上記の塗膜付き基板１、２又は３の垂直面上に、下塗塗料１～７の何れかをインクジェ
ットプリンター　ＨＥＫ－１（コニカミノルタ社製）又はエアースプレーによって乾燥塗
膜が３～１２μｍとなるように塗布し、６０～１２０℃で１～２０分間の条件でプレヒー
トした。プレヒート後の塗膜のゲル分率又はＮＶはそれぞれ第３表に示す通りであった。
プレヒート後の塗膜の表面積率は、インクジェット方式にて塗装する方法又はエアースプ
レーガン塗装する方法によって第３表に示す値となるように調整した。その後、該基板の
垂直面上に、第３表に示すように着色インク１～３の何れかをインクジェットプリンター
ＨＥＫ－１（コニカミノルタ社製）によって乾燥塗膜が約２μｍとなるように塗布し、約
１０分間のインターバル後にアクリルメラミン樹脂系のクリアー塗料（商品名：アクロー
ゼ＃９９００、大日本塗料社製）を塗布し、１５０℃で３０分間で完全硬化させて画像形
成物を得た。なお、実施例３及び比較例２についてのみ、＃１０００紙ヤスリにて予め研
磨後、インクジェット方式にて塗装することで表面積率を調整した。実施例６は、下塗塗
料１と下塗塗料４の重量比を１：１の割合にて混合した塗料を使用した。
【００４９】
　比較例３
　上記の塗膜付き基板１の垂直面上に、下塗塗料１をインクジェットプリンター　ＨＥＫ
－１（コニカミノルタ社製）により乾燥塗膜が約３μｍとなるように塗布し、１５０℃で
３０分間で塗膜を完全硬化させた。その後、該基板の垂直面上に、着色インク１をインク
ジェットプリンター　ＨＥＫ－１（コニカミノルタ社製）によって乾燥塗膜が約２μｍと
なるように塗布し、約１０分間のインターバル後にアクリルメラミン樹脂系のクリアー塗
料（商品名：アクローゼ＃９９００、大日本塗料社製）を塗布し、１５０℃で３０分間で
完全硬化させて画像形成物を得た。
【００５０】
　実施例１～１０及び比較例１～４についてノズル詰まり性、表面積率、目視外観、層間
密着性及び耐水性を下記の方法で評価、測定した。
【００５１】
＜ノズル詰まり性＞
　下塗塗料をインクジェットプリンター　ＨＥＫ－１（コニカミノルタ社製）で数分間印
字した後、印字を停止して５分間放置し、再度印字を開始した際に、所定の位置にインク
を吐出出来ないノズル数をカウントし、下記の基準で評価した。
　◎：所定の位置に吐出出来ないノズル数が、全ノズル数の６０分の１以下、
　○：所定の位置に吐出出来ないノズル数が、全ノズル数の６０分の１より多く、６０分
の２以下、
　×：所定の位置に吐出出来ないノズル数が、全ノズル数の６０分の２より多い。
【００５２】
＜表面積率＞
　表面積率はレーザー顕微鏡ＶＫ－８５００（キーエンス社製）を用いて下塗塗膜の表面
積を測定し、表面積率を算出した。
【００５３】
＜目視外観＞
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　得られた画像形成物の塗膜の外観を目視により下記評価基準にて評価した。
　○：着色インクのにじみやタレがなく、かつ塗膜表面の光沢低下がない、
　△：着色インクの若干のにじみやタレが生じている、または塗膜表面の若干の光沢低下
がみられる、
　×：着色インクのにじみやタレが生じているか、塗膜表面の光沢低下がみられる。
【００５４】
＜層間密着性＞
　画像形成物の表面塗膜を２ｍｍ巾碁盤目ガイドを用いカッターナイフでカットし、カッ
ト部分の塗膜面に粘着セロハンテープを貼り付け強く剥離した後の塗膜面を下記評価基準
にて評価した。
　○：剥離なし
　△：若干剥離有り
　×：著しい剥離有り
【００５５】
＜耐水性＞
　各試験板を４０℃の恒温水槽に１０日間浸漬し取り出した後１時間放置後、素地に達す
るようにクロスカットし、その塗膜面に粘着セロハンテープを貼り付け強く剥離した後の
塗膜面を下記評価基準にて評価した。
　○：剥離なし
　△：若干剥離有り
　×：著しい剥離有り
各々の評価結果、測定結果は第３表に示す通りであった。
【００５６】
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【表３】

【００５７】
　第３表に示すデータから明らかなように、本発明の実施例１～１０においては良い評価
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結果が得られた。しかし、比較例１～４においては、着色インクのタレやにじみが生じた
り、塗膜表面の光沢低下等が見られた。
【図面の簡単な説明】
【００５８】
【図１】表面積率の定義を説明するための模式的斜視図である。
【図２】サンプリングによって測定部の表面積率を求める手法を説明するための概略図で
ある。

【図１】

【図２】
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