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(57)【要約】
【課題】インクジェットインクを使用して、種々の程度
の艶消し性を付与することができ、かつ、艶消し性の異
なる複数の領域が形成された成形体を提供する。
【解決手段】互いにグロス値の異なる第１領域および第
２領域が設けられ、第１領域および第２領域のうち、少
なくともいずれか一方は、インクジェットインクが付与
された領域である、成形体。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　互いにグロス値の異なる第１領域および第２領域が設けられ、
　前記第１領域および前記第２領域のうち、少なくともいずれか一方は、インクジェット
インクが付与された領域である、成形体。
【請求項２】
　前記インクジェットインクは、平均粒子径が０．４～２．５μｍであり、屈折率が１．
４０～１．７０であり、比重が２．１以下である粒子を含み、
　前記粒子は、前記第１領域および第２領域のうち、少なくともいずれか一方に含まれる
、請求項１記載の成形体。
【請求項３】
　湾曲面と、前記湾曲面の周囲に形成された非湾曲面とを含み、
　前記第１領域は、前記湾曲面に形成されており、
　前記第２領域は、前記非湾曲面に形成されている、請求項１または２記載の成形体。
【請求項４】
　第１湾曲面と、前記第１湾曲面の周囲に形成された第２湾曲面とを含み、
　前記第１領域は、前記第１湾曲面に形成されており、
　前記第２領域は、前記第２湾曲面に形成されている、請求項１または２記載の成形体。
【請求項５】
　前記第１領域と前記第２領域のグロス値の差（ΔＧ）は、０．５～９５である、請求項
１～４のいずれか１項に記載の成形体。
【請求項６】
　自動車の内装部品である、請求項１～５のいずれか１項に記載の成形体。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、成形体に関する。より詳細には、本発明は、インクジェットインクによって
艶消し性の異なる複数の領域が形成された成形体に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、塗装により、艶消し性の付与された各種成形体が知られている（特許文献１）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２００９－１１３３８６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　特許文献１に記載の加飾シートは、艶の程度の異なる複数の層を設けることについて開
示も示唆もない。また、インクジェットインクを使用して、艶消し性の異なる複数の領域
を設ける技術は知られていない。
【０００５】
　本発明は、このような従来の発明に鑑みてなされたものであり、インクジェットインク
を使用して、種々の程度の艶消し性を付与することができ、かつ、艶消し性の異なる複数
の領域が形成された成形体を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　上記課題を解決する本発明の成形体には、以下の構成が主に含まれる。
【０００７】
　（１）互いにグロス値の異なる第１領域および第２領域が設けられ、前記第１領域およ
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び前記第２領域のうち、少なくともいずれか一方は、インクジェットインクが付与された
領域である、成形体。
【０００８】
　このような構成によれば、成形体は、艶消し性の程度（グロス値）が異なる複数の領域
が形成されている。また、少なくともいずれか一方の領域は、インクジェット方式によっ
てインクジェットインクが付与されている。そのため、インクジェット印刷の条件を適宜
変更する等によって、成形体は、艶消し性の程度（グロス値）を容易に調整し得る。さら
に、成形体は、互いにグロス値の異なる複数の領域（第１領域および第２領域）を有して
いるため、塗装により単調な艶消し性の付与された成形体と比較して、より意匠性が優れ
る。
【０００９】
　（２）前記インクジェットインクは、平均粒子径が０．４～２．５μｍであり、屈折率
が１．４０～１．７０であり、比重が２．１以下である粒子を含み、前記粒子は、前記第
１領域および第２領域のうち、少なくともいずれか一方に含まれる、（１）記載の成形体
。
【００１０】
　このような構成によれば、インクジェットインクは、上記所定の平均粒子径、屈折率お
よび比重を示す粒子を含んでいる。このようなインクジェットインクは、上記粒子を含ん
でいることにより、種々の程度の艶消し性を付与することができ、成形体の意匠性を向上
させ得る。また、成形体は、インクジェット方式によってインクが付与されており、イン
クジェット印刷の条件を適宜変更する等によって、上記粒子の含まれる程度の異なる複数
の領域が形成されている。このような複数の領域は、艶消し性の程度（グロス値）が異な
っている。成形体は、互いにグロス値の異なる複数の領域（第１領域および第２領域）を
有しているため、塗装により単調な艶消し性の付与された成形体と比較して、より意匠性
が優れる。また、成形体は、インクジェットインクが上記粒子を含んでいることにより艶
消し性を発揮しており、インクジェットプリント時に使用し得るインクジェット装置が制
限されにくく、１回の吐出量を多くしたり、短時間でインクを付与することができ、生産
性が優れる。
【００１１】
　（３）湾曲面と、前記湾曲面の周囲に形成された非湾曲面とを含み、前記第１領域は、
前記湾曲面に形成されており、前記第２領域は、前記非湾曲面に形成されている、（１）
または（２）記載の成形体。
【００１２】
　このような構成によれば、成形体は、湾曲面と非湾曲面とに、異なる艶消し性が付与さ
れ得る。そのため、たとえば、成形体は、実際の湾曲の程度よりも、大きな（または小さ
な）湾曲が付与されているかのような視覚表現を観察者に与えることができる。その結果
、成形体は、形状の制限された用途（たとえば自動車の内装部品等の用途）において、形
状の制限を満足しつつ、より優れた外観を示し得る。
【００１３】
　（４）第１湾曲面と、前記第１湾曲面の周囲に形成された第２湾曲面とを含み、前記第
１領域は、前記第１湾曲面に形成されており、前記第２領域は、前記第２湾曲面に形成さ
れている、（１）または（２）記載の成形体。
【００１４】
　このような構成によれば、成形体は、第１湾曲面と第２湾曲面とに、異なる艶消し性が
付与され得る。そのため、たとえば、成形体は、実際の湾曲の程度よりも、大きな（また
は小さな）湾曲が付与されているかのような視覚表現を観察者に与えることができる。そ
の結果、成形体は、形状の制限された用途（たとえば自動車の内装部品等の用途）におい
て、形状の制限を満足しつつ、より優れた外観を示し得る。
【００１５】
　（５）前記第１領域と前記第２領域のグロス値の差（ΔＧ）は、０．５～９５である、
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（１）～（４）のいずれかに記載の成形体。
【００１６】
　このような構成によれば、成形体は、艶消し性の差に基づいて、多様な意匠性が付与さ
れ得る。
【００１７】
　（６）自動車の内装部品である、（１）～（５）のいずれかに記載の成形体。
【００１８】
　このような構成によれば、成形体は、異なる艶消し性が付与された複数の領域が設けら
れている。そのため、たとえば、成形体は、実際の湾曲の程度よりも、大きな（または小
さな）湾曲が付与されているかのような視覚表現を観察者に与えることができる。その結
果、成形体は、自動車の内装部品として用いられる場合において、自動車内装部品に求め
られる形状の制限を満足しつつ、より優れた外観を示し得る。
【発明の効果】
【００１９】
　本発明によれば、インクジェットインクを使用して、種々の程度の艶消し性を付与する
ことができ、かつ、艶消し性の異なる複数の領域が形成された成形体を提供することがで
きる。
【図面の簡単な説明】
【００２０】
【図１】図１は、本発明の一実施形態の成形体の模式的な斜視図である。
【図２】図２は、本発明の一実施形態のインクジェットインクを付与していない従来の成
形体の模式的な斜視図である。
【図３】図３は、本発明の一実施形態の成形体の模式的な斜視図である。
【図４】図４は、本発明の一実施形態のインクジェットインクを付与していない従来の成
形体の模式的な斜視図である。
【図５】図５は、本発明の一実施形態の成形体の模式的な斜視図である。
【発明を実施するための形態】
【００２１】
＜成形体＞
　本発明の一実施形態の成形体は、互いにグロス値の異なる第１領域および第２領域が設
けられている。第１領域および第２領域のうち、少なくともいずれか一方は、インクジェ
ットインクが付与された領域である。本実施形態の成形体は、このような構成を備えるこ
とにより、インクジェット印刷の条件を適宜変更する等によって、艶消し性の程度（グロ
ス値）を容易に調整し得る。また、成形体は、互いにグロス値の異なる複数の領域（第１
領域および第２領域）を有しているため、塗装により単調な艶消し性の付与された成形体
と比較して、より意匠性が優れる。以下、それぞれについて説明する。
【００２２】
（成形体の概要）
　本実施形態の成形体は、基材に対して、上記第１領域および第２領域が形成されている
。なお、基材は、第１領域および第２領域の形成前に所望の形状に成形されていてもよく
、第１領域および第２領域の形成後に所望の形状に成形されてもよい。
【００２３】
　基材は特に限定されない。一例を挙げると、基材は、鋼板、アルミ、ステンレス等の金
属板、アクリル、ポリカーボネート、ＡＢＳ、ポリプロピレン、ポリエステル、塩化ビニ
ル等のプラスチック板またはフィルム、窯業板、コンクリート、木材、ガラス等である。
これらの基材は、プリント前に、前処理剤により処理されてもよい。前処理剤は、フッ素
系塗料、シリコーン系塗料、アクリルシリコン系塗料、アクリル系塗料、エポキシ系塗料
、ウレタン系塗料等が例示される。これら前処理剤を基材に付与する方法は、スプレー法
、ロールコーター法、カーテンフローコーター法、ハケ塗り法、ヘラ塗り法、浸漬法、イ
ンクジェット法等が例示される。また、基材は、カチオン可染ポリエステル（ＣＤＰ）繊
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維、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）繊維、ポリブチレンテレフタレート（ＰＢＴ
）繊維、ポリトリメチレンテレフタレート（ＰＴＴ）繊維、全芳香族ポリエステル繊維、
ポリ乳酸繊維等のポリエステル系繊維やアセテート繊維、トリアセテート繊維、ポリウレ
タン繊維、ナイロン繊維等またはこれらの複合繊維からなる布帛等であってもよい。これ
らは、用途に応じて適宜選定され得る。基材が布帛である場合、布帛は、プリント前に、
前処理剤により処理されることが好ましい。前処理剤は、水溶性ポリマー、非水溶性不活
性有機化合物、難燃剤、紫外線吸収剤、還元防止剤、酸化防止剤、ｐＨ調整剤、ヒドロト
ロープ剤、消泡剤、浸透剤、ミクロポーラス形成剤等が例示される。これら前処理剤を布
帛に付与する方法は、パッド法、スプレー法、浸漬法、コーティング法、ラミネート法、
グラビア法、インクジェット法等が例示される。
【００２４】
　基材の成形方法は特に限定されない。一例を挙げると、成形方法は、押出成形法、イン
フレーション成形法、カレンダー成形法、キャスト成形法等である。これらの成形方法に
より、基材は、所望の形状に成形され得る。
【００２５】
　成形された基材の形状は特に限定されない。成形された基材は、所望の用途に合わせて
立体成形された形状であればよく、適宜、１または複数の湾曲面や湾曲面以外の面（平坦
面等の非湾曲面）を有してもよい。本実施形態の成形体は、このような成形された基材（
または成形前の基材）に対して、インクジェットインクが付与され、互いにグロス値の異
なる複数の領域（第１領域および第２領域）が形成されている。
【００２６】
（インクジェットインク）
　インクジェットインク（以下、単にインクともいう）は、成形された基材（または成形
前の基材）に対してインクジェット方式によって付与される。インクは、付与する箇所と
、付与しない箇所とにおいて、また、付与する箇所間において、グロス値に差異を生じさ
せ得るインクであればよく、特に限定されない。一例を挙げると、インクは、溶剤系顔料
インク、水系顔料インク、水性染料インク、紫外線硬化型顔料インク等であってもよい。
【００２７】
・粒子
　本実施形態のインクは、塗布面に対して種々の程度の艶消し性を付与し得る点から、粒
子を含むインクであることが好ましい。インクに含まれる粒子は特に限定されない。一例
を挙げると、粒子は、各種無機系粒子または有機系粒子（ビーズ）であってもよい。
【００２８】
　無機系粒子は、珪素、アルミニウム、亜鉛、チタン、ジルコニウム、イットリウム、イ
ンジウム、アンチモン、錫、タングステン等の金属元素を含む酸化物である。これらの中
でも、無機系粒子は、バインダー樹脂（たとえば後述するアクリルモノマー）と比較して
大差がなく、かつ、比重が比較的小さい点から、シリカビーズ（屈折率：１．４４、比重
：２．０）、アルミナビーズ（屈折率：１．６３、比重：４．０）等であることが好まし
い。これらの中でも、比重が比較的小さい点から、無機系粒子は、シリカビーズであるこ
とが好ましい。無機系粒子は併用されてもよい。なお、無機系粒子の種類によって、組成
が一定でない場合がある。そのため、上記屈折率の値は、その無機系粒子における一般的
な値に過ぎず、同一の無機系粒子であっても多少値が異なる場合がある。有機系粒子も同
様である。
【００２９】
　有機系粒子は、ポリメチルメタクリレートビーズ（屈折率１．４９、比重：１．２～１
．４）、アクリルビーズ（屈折率１．５０、比重：１．２～１．４）、アクリル－スチレ
ン共重合体ビーズ（屈折率１．５４、比重：１．２～１．２５）、メラミン系ビーズ（屈
折率１．５７、比重：１．５～１．６）、高屈折率メラミン系ビーズ（屈折率１．６５、
比重：１．５～１．６）、ポリカーボネートビーズ（屈折率１．５７、比重：１．４～１
．５）、スチレンビーズ（屈折率１．６０、比重：１．０５～１．１）、架橋ポリスチレ
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ンビーズ（屈折率１．６１、比重：１．０５～１．１）、ポリ塩化ビニルビーズ（屈折率
１．６０、比重：１．３５～１．５）、ベンゾグアナミン－メラミンホルムアルデヒドビ
ーズ（屈折率１．６８、比重：１．４～１．５）、シリコーンビーズ（屈折率１．５０、
比重：１．３～１．４）等である。これらの中でも、有機系粒子は、インク中で膨潤しに
くく、得られるインクの安定性が優れる点から、アクリルビーズ、メラミン系ビーズ、ア
クリル－スチレン共重合体ビーズ等の架橋された架橋性ポリマー微粒子であることが好ま
しく、インクジェット印刷時においてノズルや流路に詰まりを生じにくく、インクの吐出
安定性が向上する点から、真球状架橋性ポリマー微粒子であることがより好ましい。なお
、本実施形態において、真球状とは、ほぼビーズ表面に凸凹やでっぱりがなく、なめらか
な球状であることをいう。さらに、有機系粒子は、インク中で特に膨潤しにくく、得られ
るインクの安定性が特に優れる点から、メラミン系ビーズであることが好ましい。有機系
粒子は併用されてもよいし、無機系粒子を有機系粒子表面に被覆した複合微粒子であって
もよい。
【００３０】
　本実施形態の粒子は、種々の程度の艶消し性を付与しやすく、成形体の意匠性を向上さ
せやすい点から、平均粒子径が０．４～２．５μｍであり、屈折率が１．４０～１．７０
であり、比重が２．１以下である粒子を含むことが好ましい。また、このような粒子は、
インクジェット印刷時においてノズルに詰まりを生じにくく、吐出安定性が優れる。さら
に、このような粒子が付与されることにより、得られる塗膜が白濁等を生じにくく、基材
には所望の艶消し性が付与されやすい。
【００３１】
　粒子の平均粒子径は、０．４μｍ以上であることが好ましく、０．８μｍ以上であるこ
とがより好ましい。また、粒子の平均粒子径は、２．５μｍ以下であることが好ましく、
２．０μｍ以下であることがより好ましい。平均粒子径が上記範囲内であることにより、
インクは、粒子を付与することによる艶消し効果を充分に発揮しやすい。また、インクは
、インクジェットプリント時において粒子がノズルや流路に詰まりにくく、吐出安定性が
優れる。なお、本実施形態において、平均粒子径は、たとえばレーザー回折散乱法を測定
原理とする粒度分布測定装置により測定することができる。粒度分布測定装置は、動的光
散乱法を測定原理とする粒度分布計（マイクロトラック・ベル（株）製のマイクロトラッ
クＵＰＡ等）が例示される。
【００３２】
　粒子の屈折率は、１．４０以上であることが好ましく、１．４５以上であることがより
好ましい。また、粒子の屈折率は、１．７０以下であることが好ましく、１．６５以下で
あることがより好ましい。屈折率が上記範囲内であることにより、インクは、バインダー
樹脂（たとえば後述するアクリルモノマー）よりも屈折率が低くなりにくく、艶消し効果
が得られやすい。また、得られるプリント物の塗膜は、白濁しにくい。なお、本実施形態
において、粒子の屈折率は、たとえばアッベ屈折計（ＫＰＲ－３０Ａ、（株）島津製作所
製）を使用し、プリズム上に粒子を載せることで測定することができる。
【００３３】
　粒子の比重は、２．１以下であることが好ましく、２．０以下であることがより好まし
い。なお、粒子の比重の下限は特に限定されない。粒子の比重が上記範囲内であることに
より、粒子は、塗膜形成時に沈み込みにくく、所望の艶消し効果が得られやすい。なお、
本実施形態において、粒子の比重は、真比重を表しており、ゲーリュサック型比重瓶（ピ
クノメーター）法を用いて測定することができる。
【００３４】
　粒子の含有量は特に限定されない。一例を挙げると、粒子の含有量は、インク中、０．
５質量％以上であることが好ましく、１質量％以上であることがより好ましく、２質量％
以上であることがさらに好ましい。また、粒子の含有量は、インク中、１５質量％以下で
あることが好ましく、１２質量％以下であることがより好ましく、１０質量％以下である
ことがさらに好ましい。粒子の含有量が上記範囲内であることにより、インクは、所望の
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艶消し効果が得られやすい。また、インクは、貯蔵安定性が優れ、かつ、得られる塗膜は
、白濁等を生じにくい。
【００３５】
・その他の成分
　本実施形態のインクは、上記粒子のほか、適宜、バインダー樹脂、分散剤、溶剤および
各種任意成分を含んでもよい。
【００３６】
　バインダー樹脂は、たとえば、インクの粘度の調整、得られるプリント物の硬度の調整
や形状を制御するために好適に配合される。
【００３７】
　バインダー樹脂の種類は特に限定されない。一例を挙げると、バインダー樹脂は、エポ
キシ樹脂、ジアリルフタレート樹脂、シリコーン樹脂、フェノール樹脂、不飽和ポリエス
テル樹脂、ポリイミド樹脂、ポリウレタン樹脂、メラミン樹脂、ユリア樹脂、アイオノマ
ー樹脂、エチレンエチルアクリレート樹脂、アクリロニトリルアクリレートスチレン共重
合樹脂、アクリロニトリルスチレン樹脂、アクリロニトリル塩化ポリエチレンスチレン共
重合樹脂、エチレン酢ビ樹脂、エチレンビニルアルコール共重合樹脂、アクリロニトリル
ブタジエンスチレン共重合樹脂、塩化ビニル樹脂、塩素化ポリエチレン樹脂、ポリ塩化ビ
ニリデン樹脂、酢酸セルロース樹脂、フッ素樹脂、ポリオキシメチレン樹脂、ポリアミド
樹脂、ポリアリレート樹脂、熱可塑性ポリウレタンエラストマー、ポリエーテルエーテル
ケトン樹脂、ポリエーテルスルホン樹脂、ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリカーボネ
ート樹脂、ポリスチレン、ポリスチレンマレイン酸共重合樹脂、ポリスチレンアクリル酸
共重合樹脂、ポリフェニレンエーテル樹脂、ポリフェニレンサルファイド樹脂、ポリブタ
ジエン樹脂、ポリブチレンテレフタレート樹脂、アクリル樹脂、メタクリル樹脂、メチル
ペンテン樹脂、ポリ乳酸、ポリブチレンサクシネート樹脂、ブチラール樹脂、ホルマール
樹脂、ポリビニルアルコール、ポリビニルピロリドン、エチルセルロース、カルボキシメ
チルセルロース、ゼラチン、およびこれらの共重合樹脂等が例示される。バインダー樹脂
は、膜強度、粘度、インクジェットインクの残部粘度、顔料の分散安定性、熱安定性、非
着色性、耐水性、耐薬品性を考慮し、適宜選択され得る。バインダー樹脂は、併用されて
もよい。
【００３８】
　フッ素樹脂は特に限定されない。一例を挙げると、フッ素樹脂は、各種含フッ素モノマ
ーと、ビニルモノマーとの共重合体であることが好ましい。また、フッ素樹脂は、ビニル
モノマーの中でも、ビニルエーテルモノマーとの共重合体であることがより好ましい。さ
らに、フッ素樹脂は、フルオロエチレンと、ビニルエーテルモノマーとの共重合体である
ことがより好ましい。
【００３９】
　フッ素樹脂の重量平均分子量（Ｍｗ）は特に限定されない。一例を挙げると、Ｍｗは、
５０００以上であることが好ましく、８０００以上であることがより好ましい。Ｍｗは、
５００００以下であることが好ましく、４００００以下であることがより好ましい。Ｍｗ
が上記範囲内である場合、フッ素樹脂は、溶剤に溶解しやすい。また、得られるインクは
、乾燥性が改善されており、インクジェットプリント時における吐出安定性が優れている
。Ｍｗが５０００未満である場合、得られるプリント物は、ベタツキが生じやすく、ブロ
ッキング防止性が低下する傾向がある。一方、Ｍｗが５００００を超える場合、フッ素樹
脂の溶解性が低下したり、インクジェットプリント時におけるインクの吐出安定性が低下
する傾向がある。なお、本実施形態において、Ｍｗおよび後述する数平均分子量（Ｍｎ）
は、たとえばＧＰＣ（ゲルパーミエーションクロマトグラフィー）により測定された値で
あり、高速ＧＰＣ装置（東ソー（株）製、ＨＬＣ－８１２０ＧＰＣ）を用いて測定し得る
。
【００４０】
　アクリル樹脂は特に限定されない。一例を挙げると、アクリル樹脂は、アクリル酸エス
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テル（アクリレート）またはメタクリル酸エステル（メタクリレート）の重合体が例示さ
れる。より具体的には、アクリル樹脂は、アクリル酸メチル、アクリル酸エチル、アクリ
ル酸プロピル、アクリル酸ブチル、アクリル酸イソブチル、アクリル酸２－エチルへキシ
ル等のアクリル酸アルキルエステル類；メタクリル酸メチル、メタクリル酸エチル、メタ
クリル酸プロピル、メタクリル酸ブチル、メタクリル酸イソブチル、メタクリル酸２－エ
チルヘキシル等のメタクリル酸アルキルエステル類；アクリル酸２－ヒドロキシエチル、
アクリル酸２－ヒドロキシプロピル、アクリル酸２－ヒドロキシブチル等のヒドロキシ基
含有アクリル酸エステル類；メタクリル酸２－ヒドロキシエチル、メタクリル酸２－ヒド
ロキシプロピル、メタクリル酸４－ヒドロキシブチル等のヒドロキシ基含有メタクリル酸
エステル類などの重合体が例示される。これらは併用されてもよい。
【００４１】
　アクリル樹脂の重量平均分子量（Ｍｗ）は特に限定されない。一例を挙げると、Ｍｗは
、５０００以上であることが好ましく、１００００以上であることがより好ましい。Ｍｗ
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
。Ｍｗが上記範囲内である場合、このようなアクリル樹脂を含むインクは、インクジェッ
トプリント時における吐出安定性が優れている。
【００４２】
　塩化ビニル樹脂は特に限定されない。一例を挙げると、塩化ビニル樹脂は、塩化ビニル
と、酢酸ビニル、塩化ビニリデン、アクリル酸、マレイン酸、ビニルアルコール等の他の
モノマーとの共重合体等が例示される。これらの中でも、塩化ビニル樹脂は、塩化ビニル
および酢酸ビニルに由来する構成単位を含む共重合体（塩ビ酢ビ共重合体）であることが
好ましい。
【００４３】
　塩ビ酢ビ共重合体は、たとえば懸濁重合によって得ることができる。塩ビ酢ビ共重合体
は、塩化ビニル単位を７０～９０質量％含有することが好ましい。上記範囲であれば、塩
ビ酢ビ共重合体は、インク中に安定して溶解するため長期の保存安定性が優れる。また、
得られるインクは、吐出安定性が優れる。
【００４４】
　塩ビ酢ビ共重合体は、塩化ビニル単位および酢酸ビニル単位のほかに、必要に応じて、
その他の構成単位を備えていてもよい。一例を挙げると、その他の構成単位は、カルボン
酸単位、ビニルアルコール単位、ヒドロキシアルキルアクリレート単位等が例示される。
これらの中でも、その他の構成単位は、ビニルアルコール単位であることが好ましい。
【００４５】
　塩化ビニル樹脂の数平均分子量（Ｍｎ）は特に限定されない。一例を挙げると、塩化ビ
ニル樹脂のＭｎは、１００００以上であることが好ましく、１２０００以上であることが
より好ましい。また、Ｍｎは、５００００以下であることが好ましく、４２０００以下で
あることがより好ましい。なお、Ｍｎは、ＧＰＣによって測定することが可能であり、ポ
リスチレン換算とした相対値として求めることができる。
【００４６】
　シリコーン樹脂は特に限定されない。一例を挙げると、シリコーン樹脂は、メチル系ス
トレートシリコーンレジン（ポリジメチルシロキサン）、メチルフェニル系ストレートシ
リコーンレジン（メチル基の一部をフェニル基に置換したポリジメチルシロキサン）、ア
クリル樹脂変性シリコーンレジン、ポリエステル樹脂変性シリコーンレジン、エポキシ樹
脂変性シリコーンレジン、アルキッド樹脂変性シリコーンレジンおよびゴム系のシリコー
ンレジン等が例示される。これらは併用されてもよい。これらの中でも、シリコーン樹脂
は、メチル系ストレートシリコーンレジン、メチルフェニル系ストレートシリコーンレジ
ン、アクリル樹脂変性シリコーンレジンが好ましい。
【００４７】
　シリコーン樹脂は、有機溶媒等に溶解されたものであってもよい。有機溶媒は、キシレ
ン、トルエン等が例示される。
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【００４８】
　シリコーン樹脂の数平均分子量（Ｍｎ）は特に限定されない。一例を挙げると、シリコ
ーン樹脂のＭｎは、１００００以上であることが好ましく、２００００以上であることが
より好ましい。また、Ｍｎは、５００００００以下であることが好ましく、３０００００
０以下であることがより好ましい。なお、Ｍｎは、ＧＰＣによって測定することが可能で
あり、ポリスチレン換算とした相対値として求めることができる。
【００４９】
　バインダー樹脂全体の説明に戻り、バインダー樹脂の含有量は特に限定されない。一例
を挙げると、バインダー樹脂は、固形分換算で、インク中、１質量％以上であることが好
ましく、３質量％以上であることがより好ましく、５質量％以上であることがさらに好ま
しい。また、バインダー樹脂は、インク中、４０質量％以下であることが好ましく、３０
質量％以下であることがより好ましく、２５質量％以下であることがさらに好ましい。バ
インダー樹脂の含有量が１質量％未満である場合、バインダーとしての所望の性能が得ら
れにくく、基材への密着性などが低下する傾向がある。一方、バインダー樹脂の含有量が
４０質量％を超える場合、インクの粘度が高くなり、インクジェットプリント時における
吐出安定性が低下する傾向がある。
【００５０】
・分散剤
　分散剤は、顔料を分散させるために好適に配合される。分散剤は特に限定されない。一
例を挙げると、分散剤は、アニオン系界面活性剤、ノニオン系界面活性剤、高分子分散剤
等が例示される。これらは併用されてもよい。
【００５１】
　アニオン系界面活性剤は、脂肪酸塩、アルキル硫酸エステル塩、アルキルベンゼンスル
ホン酸塩、アルキルナフタレンスルホン酸塩、リグニンスルホン酸塩、ジアルキルスルホ
コハク酸塩、アルキルリン酸エステル塩、ナフタレンスルホン酸ホルマリン縮合物、ポリ
オキシエチレンアルキル硫酸エステル塩およびこれらの置換誘導体等が例示される。
【００５２】
　ノニオン系界面活性剤は、ポリオキシエチレンアルキルエーテル、ポリオキシエチレン
アルキルフェニルエーテル、ポリオキシエチレン脂肪酸エステル、ソルビタン脂肪酸エス
テル、ポリオキシエチレンソルビタン脂肪酸エステル、ポリオキシエチレンアルキルアミ
ン、グリセリン脂肪酸エステル、オキシエチレンオキシプロピレンブロックポリマーおよ
びこれらの置換誘導体等が例示される。
【００５３】
　高分子分散剤は、酸価と塩基価を両方持ち、かつ、酸価が塩基価より大きいものが、よ
り安定な分散特性が得られる観点から好ましい。一例を挙げると、高分子分散剤は、味の
素ファインテクノ（株）製のＰＢシリーズ、川研ファインケミカル（株）製のヒノアクト
シリーズ、日本ルーブリゾール（株）製のソルスパースシリーズ、楠本化成（株）製のＤ
ＩＳＰＡＲＬＯＮシリーズ、ＢＡＳＦジャパン（株）製のＥｆｋａ（登録商標）シリーズ
等が例示される。
【００５４】
　分散剤の含有量は、分散すべき顔料の種類および含有量によって適宜決定される。一例
を挙げると、分散剤の含有量は、顔料１００質量部に対して、５質量部以上であることが
好ましく、１０質量部以上であることがより好ましい。また、分散剤の含有量は、顔料１
００質量部に対して、１５０質量部以下であることが好ましく、８０質量部以下であるこ
とがより好ましい。分散剤の含有量が５質量部未満である場合、顔料が分散されにくい傾
向がある。一方、分散剤の含有量が１５０質量部を超える場合、原料コストが上がったり
、顔料の分散が阻害される傾向がある。
【００５５】
・溶剤
　溶剤は、インクセットを構成するインクにおいて、バインダー樹脂を溶解するための液
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体成分である。溶剤の種類は特に限定されない。一例を挙げると、溶剤は、水、グリコー
ルエーテル系溶剤、アセテート系溶剤、アルコール系溶剤、ケトン系溶剤、エステル系溶
剤、炭化水素系溶剤、脂肪酸エステル系溶剤、芳香族系溶剤等である。これらは併用され
てもよい。本実施形態の溶剤は、これらの中でも、グリコールエーテル系溶剤およびアセ
テート系溶剤のうち、少なくともいずれか一方を含むことが好ましい。グリコールエーテ
ル系溶剤およびアセテート系溶剤は、いずれも低粘度であり、かつ、比較的沸点が高い。
そのため、これらを溶剤として含むインクは、乾燥性がより改善されており、インクジェ
ットプリント時における吐出安定性がより優れている。
【００５６】
　グリコールエーテル系溶剤は、エチレングリコールモノメチルエーテル、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（イソ）プロピルエーテル、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モノエチルエーテル、ジエチレ
ングリコールモノ－ｎ－ブチルエーテル、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－ｎ－プロピルエー
テル、プロピレングリコールモノ－ｎ－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、ジプロピレングリコールモ
ノ－ｎ－プロピルエーテル、ジプロピレングリコールモノ－ｎ－ブチルエーテル、トリエ
チレングリコールモノメチルエーテル、トリエチレングリコールモノエチルエーテル、ト
リエチレングリコールモノ－ｎ－プロピルエーテル、トリエチレングリコールモノ－ｎ－
ブチルエーテル、トリプロピレングリコールモノエチルエーテル、トリプロピレングリコ
ールモノ－ｎ－プロピルエーテル、トリプロピレングリコールモノ－ｎ－ブチルエーテル
、ジエチレングリコールジメチルエーテル、トリエチレングリコールジメチルエーテル、
テトラエチレングリコールジメチルエーテル、ポリエチレングリコールジメチルエーテル
、ジ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ジブチルエーテル、ジ
エチレングリコールエチルメチルエーテル、ジエチレングリコールイソプロピルメチルエ
ーテル、ジエチレングリコールブチルメチルエーテル、トリエチレングリコールブチルメ
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、トリプロピレングリコールジ
メチルエーテル等が例示される。
【００５７】
　アセテート系溶剤は、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プロピルエーテルアセ
テート、エチレングリコールモノイソプロピルエーテルアセテート、エチレングリコール
モノ－ｎ－ブチルエーテルアセテート、エチレングリコールモノ－ｓｅｃ－ブチルエーテ
ルアセテート、エチレングリコールモノイソブチルエーテルアセテート、エチレングリコ
ールモノ－ｔｅｒｔ－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、プロピレングリ
コールモノイソプロピルエーテルアセテート、プロピレングリコールモノプロピルエーテ
ルアセテート、プロピレングリコールモノ－ｎ－ブチルエーテルアセテート、プロピレン
グリコールモノ－ｓｅｃ－ブチルエーテルアセテート、プロピレングリコールモノイソブ
チルエーテルアセテート、プロピレングリコールモノ－ｔｅｒｔ－ブチルエーテルアセテ
ート、３－メチル－３－メトキシブチルアセテート、３－メチル－３－エトキシブチルア
セテート、３－メチル－３－プロポキシブチルアセテート、３－メチル－３－イソプロポ
キシブチルアセテート、３－メチル－３－ｎ－ブトキシエチルアセテート、３－メチル－
３－イソブトキシシブチルアセテート、３－メチル－３－ｓｅｃ－ブトキシシブチルアセ
テート、３－メチル－３－ｔｅｒｔ－ブトキシシブチルアセテート等のアルキレングリコ
ールモノアルキルエーテルアセテート類、エチレングリコールジアセテート、ジエチレン
グリコールジアセテート、トリエチレングリコールジアセテート、プロピレングリコール
ジアセテート、ジプロピレングリコールジアセテート、トリプロピレングリコールジアセ
テート等が例示される。
【００５８】
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　本実施形態の溶剤は、沸点が１５０℃以上であることが好ましく、１８０℃以上である
ことがより好ましい。また、溶剤は、沸点が３００℃以下であることが好ましく、２８０
℃以下であることがより好ましい。沸点が上記範囲内である場合、得られるインクは、乾
燥性がより改善されており、インクジェットプリント時における吐出安定性がより優れて
いる。また、インクによれば、滲みの少ない鮮明なプリント物が形成されやすい。溶剤の
沸点が１５０℃未満である場合、インクがヘッドノズル付近で乾燥しやすくなり、吐出安
定性が低下する傾向がある。一方、溶剤の沸点が３００℃を超える場合、インクは乾燥し
にくくなり、プリント物の形成時における乾燥工程に時間がかかりやすい。また、得られ
るプリント物は、画像が滲みやすい。
【００５９】
　溶剤の含有量は特に限定されない。一例を挙げると、溶剤は、インク中、５０質量％以
上であることが好ましく、６０質量％以上であることがより好ましい。また、溶剤は、イ
ンク中、９９質量％以下であることが好ましく、８０質量％以下であることがより好まし
い。溶剤の含有量が５０質量％未満である場合、インクの粘度が高くなり、インクジェッ
トプリント時における吐出安定性が低下する傾向がある。一方、溶剤の含有量が９９質量
％を超える場合、インク中に添加できるバインダー樹脂の割合が低くなり、所望の性能が
得られにくい傾向がある。
【００６０】
・任意成分
　本実施形態のインクは、上記した成分のほかに、適宜任意成分が配合されてもよい。任
意成分は、熱安定剤、酸化防止剤、防腐剤、消泡剤、浸透剤、還元防止剤、レベリング剤
、ｐＨ調整剤、重合禁止剤、紫外線吸収剤および光安定剤等が例示される。
【００６１】
　また、本実施形態のインクの種類は、ラジカル重合型の紫外線硬化型インクであっても
よく、カチオン重合型の紫外線硬化型インクであってもよい。これらの場合、上記成分の
ほか、以下の成分をさらに含んでもよい。
【００６２】
・ラジカル重合型の紫外線硬化型インクジェットインク
　ラジカル重合型のインクである場合、インクは、上記粒子のほか、反応性モノマー、反
応性オリゴマー、光重合開始剤を主に含む。インクは、ラジカル重合型であることにより
、インクは、カチオン重合型と比較して安価であったり、市場に出回っている材料が多く
、インク設計がしやすい。
【００６３】
　反応性モノマーは、特に限定されない。一例を挙げると、反応性モノマーは、各種芳香
族ビニル系モノマー類、ビニルエステルモノマー類、ビニルエーテル類、アリル化合物類
、（メタ）アクリルアミド類、および（メタ）アクリレート類等である。より具体的には
、反応性モノマーは、スチレン、α－メチルスチレン、α－クロロスチレン、ビニルトル
エン、ジビニルベンゼン等の芳香族ビニル系モノマー類；酢酸ビニル、酪酸ビニル、Ｎ－
ビニルホルムアミド、Ｎ－ビニルアセトアミド、Ｎ－ビニル－２－ピロリドン、Ｎ－ビニ
ルカプロラクタム、アジピン酸ジビニル等のビニルエステルモノマー類；エチルビニルエ
ーテル、フェニルビニルエーテル等のビニルエーテル類；ジアリルフタレート、トリメチ
ロールプロパンジアリルエーテル、アリルグリシジルエーテル等のアリル化合物類；アク
リルアミド、Ｎ，Ｎ－ジメチルアクリルアミド、Ｎ，Ｎ－ジメチルメタクリルアミド、Ｎ
－メチロールアクリルアミド、Ｎ－メトキシメチルアクリルアミド、Ｎ－ブトキシメチル
アクリルアミド、Ｎ－ｔ－ブチルアクリルアミド、アクリロイルモルホリン、メチレンビ
スアクリルアミド等の（メタ）アクリルアミド類；（メタ）アクリル酸、（メタ）アクリ
ル酸メチル、（メタ）アクリル酸エチル、（メタ）アクリル酸プロピル、（メタ）アクリ
ル酸－ｎ－ブチル、（メタ）アクリル酸－ｉ－ブチル、（メタ）アクリル酸－ｔ－ブチル
、（メタ）アクリル酸ヘキシル、（メタ）アクリル酸－２－エチルヘキシル、（メタ）ア
クリル酸ラウリル、（メタ）アクリル酸ステアリル、（メタ）アクリル酸テトラヒドロフ
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ルフリル、（メタ）アクリル酸モルフォリル、（メタ）アクリル酸－２－ヒドロキシエチ
ル、（メタ）アクリル酸－２－ヒドロキシプロピル、（メタ）アクリル酸－４－ヒドロキ
シブチル、（メタ）アクリル酸グリシジル、（メタ）アクリル酸ジメチルアミノエチル、
（メタ）アクリル酸ジエチルアミノエチル、（メタ）アクリル酸ベンジル、（メタ）アク
リル酸シクロヘキシル、（メタ）アクリル酸フェノキシエチル、（メタ）アクリル酸トリ
シクロデカン、（メタ）アクリル酸ジシクロペンテニル、（メタ）アクリル酸ジシクロペ
ンテニルオキシエチル、（メタ）アクリル酸ジシクロペンタニル、（メタ）アクリル酸ア
リル、（メタ）アクリル酸－２－エトキシエチル、（メタ）アクリル酸イソボルニル、ア
クリル酸＝（２－エチル－２－メチル－１，３－ジオキソラン－４－イル）メチル、アク
リル酸テトラヒドロフルフリル、（メタ）アクリル酸フェニル等の単官能（メタ）アクリ
レート；および、ジ（メタ）アクリル酸エチレングリコール、ジ（メタ）アクリル酸ジエ
チレングリコール、ジ（メタ）アクリル酸トリエチレングリコール、ジ（メタ）アクリル
酸テトラエチレングリコール、ジ（メタ）アクリル酸ポリエチレングリコール（ｎ＝５～
１４）、ジ（メタ）アクリル酸プロピレングリコール、ジ（メタ）アクリル酸ジプロピレ
ングリコール、ジ（メタ）アクリル酸トリプロピレングリコール、ジ（メタ）アクリル酸
テトラプロピレングリコール、ジ（メタ）アクリル酸ポリプロピレングリコール（ｎ＝５
～１４）、ジ（メタ）アクリル酸－１，３－ブチレングリコール、ジ（メタ）アクリル酸
－１，４－ブタンジオール、ジ（メタ）アクリル酸ポリブチレングリコール（ｎ＝３～１
６）、ジ（メタ）アクリル酸ポリ（１－メチルブチレングリコール）（ｎ＝５～２０）、
ジ（メタ）アクリル酸－１，６－ヘキサンジオール、ジ（メタ）アクリル酸－１，９－ノ
ナンジオール、ジ（メタ）アクリル酸ネオペンチルグリコール、ヒドロキシピバリン酸ネ
オペンチルグリコールジ（メタ）アクリル酸エステル、ジ（メタ）アクリル酸ジシクロペ
ンタンジオール、ジ（メタ）アクリル酸トリシクロデカン、トリメチロールプロパントリ
（メタ）アクリレート、ペンタエリスリトールトリ（メタ）アクリレート、ペンタエリス
リトールテトラ（メタ）アクリレート、ジトリメチロールプロパンテトラ（メタ）アクリ
レート、ジペンタエリスリトールテトラ（メタ）アクリレート、ジペンタエリスリトール
ペンタ（メタ）アクリレート、ジペンタエリスリトールヘキサ（メタ）アクリレート、ト
リメチロールプロパントリオキシエチル（メタ）アクリレート、トリメチロールプロパン
トリオキシプロピル（メタ）アクリレート、トリメチロールプロパンポリオキシエチル（
メタ）アクリレート、トリメチロールプロパンポリオキシプロピル（メタ）アクリレート
、トリス（２－ヒドロキシエチル）イソシアヌレートトリ（メタ）アクリレート、トリス
（２－ヒドロキシエチル）イソシアヌレートジ（メタ）アクリレート、エチレンオキサイ
ド付加ビスフェノールＡジ（メタ）アクリレート、エチレンオキサイド付加ビルフェノー
ルＦジ（メタ）アクリレート、プロピレンオキサイド付加ビスフェノールＡジ（メタ）ア
クリレート、プロピレンオキサイド付加ビスフェノールＦジ（メタ）アクリレート、トリ
シクロデカンジメタノールジ（メタ）アクリレート、ビスフェノールＡエポキシジ（メタ
）アクリレート、ビスフェノールＦエポキシジ（メタ）アクリレート等の多官能（メタ）
アクリレート等である。これらの反応性モノマーは、併用されてもよい。これらの中でも
、反応性モノマーは、比較的低粘度である点から、アクリル酸＝（２－エチル－２－メチ
ル－１，３－ジオキソラン－４－イル）メチルやアクリル酸テトラヒドロフルフリルが好
ましい。
【００６４】
　反応性モノマーの含有量は特に限定されない。一例を挙げると、反応性モノマーの含有
量は、インク中、５０質量％以上であることが好ましく、７０質量％以上であることがよ
り好ましい。また、反応性モノマーの含有量は、インク中、９５質量％以下であることが
好ましく、９０質量％以下であることがより好ましい。反応性モノマーの含有量が上記範
囲内であることにより、インクは、適度な硬化性を示しやすい。また、インクは、適切な
粘度に調整されやすく、インクジェットプリント時における吐出安定性が優れる。
【００６５】
　反応性オリゴマーは、特に限定されない。一例を挙げると、反応性オリゴマーは、ウレ
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タンアクリレート、ポリエステルアクリレート、エポキシアクリレート、シリコンアクリ
レート、ポリブタジエンアクリレート等である。これらの中でも、反応性オリゴマーは、
強靭性、付着性および柔軟性が優れる点から、ウレタンアクリレートであることが好まし
く、具体的には脂肪族系のウレタンアクリレートであることがより好ましい。これらの反
応性オリゴマーは、併用されてもよい。
【００６６】
　反応性オリゴマーの含有量は特に限定されない。一例を挙げると、反応性オリゴマーの
含有量は、インク中、２質量％以上であることが好ましく、５質量％以上であることがよ
り好ましい。また、反応性オリゴマーの含有量は、インク中、４０質量％以下であること
が好ましく、３０質量％以下であることがより好ましい。反応性オリゴマーの含有量が上
記範囲内であることにより、得られる塗膜の強靭性、付着性、柔軟性が適切に調整されや
すい。また、インクは、適切な粘度に調整されやすく、インクジェットプリント時におけ
る吐出安定性が優れる。
【００６７】
　光重合開始剤は、特に限定されない。一例を挙げると、光重合開始剤は、ベンゾイン類
、ベンジルケタール類、アミノケトン類、チタノセン類、ビスイミダゾール類、ヒドロキ
シケトン類、アシルホスフィンオキサイド類等である。光重合開始剤は、併用されてもよ
い。これらの中でも、光重合開始剤は、高反応性であり、難黄変性である点から、ヒドロ
キシケトン類またはアシルホスフィンオキサイド類であることが好ましい。
【００６８】
　光重合開始剤の含有量は特に限定されない。一例を挙げると、光重合開始剤の含有量は
、インク中、１質量％以上であることが好ましく、２質量％以上であることがより好まし
い。また、光重合開始剤の含有量は、インク中、１５質量％以下であることが好ましく、
１２質量％以下であることがより好ましい。光重合開始剤の含有量が上記範囲内であるこ
とにより、インクは、適切な硬化率および硬化速度で硬化されやすい。
【００６９】
　ラジカル重合型のインクは、必要に応じて、分散助剤、増感剤、熱安定剤、酸化防止剤
、防腐剤、消泡剤、樹脂バインダー、樹脂エマルション、還元防止剤、レベリング剤、ｐ
Ｈ調整剤、顔料誘導体、重合禁止剤、紫外線吸収剤、光安定剤等が配合されてもよい。特
に、本実施形態のインクは、分散助剤として（メタ）アクリルシランを含むことが好まし
い。
【００７０】
　（メタ）アクリルシランは、（メタ）アクリル基（（メタ）アクリロキシ基または（メ
タ）アクリロイルオキシ基）と加水分解性シリル基とを有する化合物であれば特に限定さ
れない。（メタ）アクリル基と加水分解性シリル基とは、有機基を介して結合することが
できる。（メタ）アクリル基は、酸素原子を介して有機基と結合することができる。この
場合（メタ）アクリル基は、（メタ）アクリロイル基となる。有機基は、脂肪族炭化水素
基（脂肪族炭化水素基は鎖状、分岐状、環状、これらの組み合わせであってもよい）、芳
香族炭化水素基、これらの組み合わせであってもよい。有機基は、酸素原子、窒素原子、
硫黄原子のようなヘテロ原子を有してもよい。加水分解性シリル基は、メチルジメトキシ
シリル基、メチルジエトキシシリル基、トリメトキシシリル基、トリエトキシシリル基等
である。
【００７１】
　（メタ）アクリルシランは、３－メタクリロキシプロピルメチルジメトキシラン、３－
メタクリロキシプロピルトリメトキシラン、３－メタクリロキシプロピルメチルジエトキ
シラン、３－メタクリロキシプロピルトリエトキシシラン、３－アクリロキシプロピルト
リメトキシラン等である。
【００７２】
　（メタ）アクリルシランは、インク中において、粒子（たとえばメラミン系ビーズ）に
一部残存している水酸基と反応し得る。反応後の粒子は、上記反応性モノマーとの相溶性
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が優れる。そのため、本実施形態のインクは、（メタ）アクリルシランを含んでいること
により、インク中の粒子の再凝集を低減出来るため、インクの貯蔵安定性がより向上しや
すい。
【００７３】
　（メタ）アクリルシランの含有量は特に限定されない。一例を挙げると、（メタ）アク
リルシランの含有量は、インク中、０．０１質量％以上であることが好ましく、０．０２
質量％以上であることがより好ましい。また、（メタ）アクリルシランの含有量は、イン
ク中、５質量％以下であることが好ましく、１質量％以下であることがより好ましい。（
メタ）アクリルシランの含有量が上記範囲内であることにより、インクは、粒子の相溶性
が向上しやすく、貯蔵安定性が向上しやすい。（メタ）アクリルシランは、粒子としてメ
ラミン系ビーズが含まれる場合に、特に有用である。すなわち、メラミン系ビーズは、（
メタ）アクリルシランによって、たとえばアクリルモノマーとの相溶性が改善される。そ
の結果、インクは、貯蔵安定性がより優れる。
【００７４】
　（メタ）アクリルシランと、メラミン系ビーズとの配合割合（質量比）は、１：１０～
１：２００であることが好ましく、１：２０～１：２００であることがより好ましく、１
：５０～１：２００であることがさらに好ましい。配合割合が上記範囲内であることによ
り、メラミン系ビーズは、（メタ）アクリルシランによって、たとえばアクリルモノマー
との相溶性がより改善される。その結果、インクは、貯蔵安定性がさらに優れる。
【００７５】
・カチオン重合型の紫外線硬化型インクジェットインク
　カチオン重合型のインクである場合、インクは、上記粒子のほか、分散剤、カチオン重
合性化合物、光重合開始剤を主に含む。
【００７６】
　カチオン重合性化合物は、特に限定されない。一例を挙げると、カチオン重合性化合物
は、芳香族エポキシド、脂環式エポキシド、脂肪族エポキシド等である。芳香族エポキシ
ドは、ビスフェノールＡあるいはそのアルキレンオキサイド付加体のジまたはポリグリシ
ジルエーテル、水素添加ビスフェノールＡあるいはそのアルキレンオキサイド付加体のジ
またはポリグリシジルエーテル、ならびにノボラック型エポキシ樹脂等である。脂環式エ
ポキシドは、少なくとも１個のシクロへキセンまたはシクロペンテン環等のシクロアルカ
ン環を有する化合物を、過酸化水素、過酸などの酸化剤でエポキシ化することによって得
られる、シクロヘキセンオキサイドまたはシクロペンテンオキサイド含有化合物等である
。脂肪族エポキシドは、エチレングリコールのジグリシジルエーテル、プロピレングリコ
ールのジグリシジルエーテルまたは１，６－ヘキサンジオールのジグリシジルエーテルな
どのアルキレングリコールのジグリシジルエーテル、グリセリンあるいはそのアルキレン
オキサイド付加体のジまたはトリグリシジルエーテルなどの多価アルコールのポリグリシ
ジルエーテル、ポリエチレングリコールあるいはそのアルキレンオキサイド付加体のジグ
リシジルエーテル、ポリプロピレングリコールあるいはそのアルキレンオキサイド付加体
のジグリシジルエーテルなどのポリアルキレングリコールのジグリシジルエーテル等であ
る。
【００７７】
　カチオン重合性化合物の含有量は特に限定されない。一例を挙げると、カチオン重合性
化合物の含有量は、インク中、５０質量％以上であることが好ましく、７０質量％以上で
あることがより好ましい。また、カチオン重合性化合物の含有量は、インク中、９５質量
％以下であることが好ましく、９０質量％以下であることがより好ましい。カチオン重合
性化合物の含有量が上記範囲内であることにより、インクは、得られる塗膜の硬化性が優
れる。
【００７８】
　光重合開始剤は、特に限定されない。一例を挙げると、光重合開始剤は、アセトフェノ
ン、２，２－ジエトキシアセトフェノン、ｐ－ジメチルアミノアセトフェン、ｐ－ジメチ
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ルアミノプロピオフェノン、ベンゾフェノン、２－クロロベンゾフェノン、ｐｐ’－ジク
ロロベンゾフェン、ｐｐ’－ビスジエチルアミノベンゾフェノン、ミヒラーケトン、ベン
ジル、ベンゾイン、ベンゾインメチルエーテル、ベンゾインエチルエーテル、ベンゾイン
イソプロピルエーテル、ベンゾインｎ－プロピルエーテル、ベンゾインイソブチルエーテ
ル、ベンゾインｎ－ブチルエーテル、ベンジルジメチルケタール、テトラメチルチウラム
モノサルファイド、チオキサンソン、２－クロロチオキサンソン、２－メチルチオキサン
ソン、アゾビスイソブチロニトリル、ベンゾインパーオキサイド、ジ－ｔｅｒｔ－ブチル
パーオキサイド、１－ヒドロキシシクロヘキシルフェニルケトン、２－ヒドロキシ－２－
メチル－１－フェニル－１－オン、１－（４－イソプロピルフェニル）－２－ヒドロキシ
－２－メチルプロパン－１－オン、メチルベンゾイルフォーメート等である。
【００７９】
　光重合開始剤の含有量は特に限定されない。一例を挙げると、光重合開始剤の含有量は
、インク中、１質量％以上であることが好ましく、２質量％以上であることがより好まし
い。また、光重合開始剤の含有量は、インク中、１５質量％以下であることが好ましく、
１２質量％以下であることがより好ましい。光重合開始剤の含有量が上記範囲内であるこ
とにより、インクは、得られる塗膜の硬化性が優れる。
【００８０】
　インク全体の説明に戻り、インクの粘度は特に限定されない。一例を挙げると、インク
の粘度は、２ｍＰａ・ｓ以上であることが好ましく、５ｍＰａ・ｓ以上であることがより
好ましい。また、粘度は、５０ｍＰａ・ｓ以下であることが好ましく、３０ｍＰａ・ｓ以
下であることがより好ましい。粘度が上記範囲内であることにより、インクは、インクジ
ェットヘッドからの吐出不良を生じにくく、吐出安定性が優れる。本実施形態において、
インクの粘度は、Ｂ型粘度計（東機産業（株）製、ＴＶＢ－２０ＬＴ、ロータ回転数６０
ｒｐｍ、ロータＮｏ．Ｍ１）を用いて測定することができる。
【００８１】
　なお、粘度を上記範囲内に調整する方法は特に限定されない。一例を挙げると、粘度は
、各成分の添加量や、溶剤の種類および添加量によって調整され得る。粘度は、必要に応
じて増粘剤等の粘度調整剤が使用されてもよい。
【００８２】
　インクの表面張力は特に限定されない。インクの表面張力は、２５℃において、２０ｄ
ｙｎｅ／ｃｍ以上であることが好ましく、２２ｄｙｎｅ／ｃｍ以上であることがより好ま
しい。また、インクの表面張力は、２５℃において、４０ｄｙｎｅ／ｃｍ以下であること
が好ましく、３５ｄｙｎｅ／ｃｍ以下であることがより好ましい。表面張力が上記範囲内
である場合、インクは、吐出安定性が優れる。なお、本実施形態において、表面張力は、
静的表面張力計（プレート法）（協和界面科学（株）製、ＣＢＶＰ－Ａ３）を用いて測定
することができる。
【００８３】
　本実施形態のインクは、インクジェット方式を採用したインクジェット装置を用いて基
材に吐出することにより、基材上にインクを付与することができる。これにより、基材上
には、インクの付与された領域（第１領域または第２領域、または、その両方）が設けら
れる。インク液滴の大きさは特に限定されない。一例を挙げると、液滴の大きさは、５０
～１００μｍ程度である。インクは、組成（たとえば上記した粒子）を調整したり、基材
上における液滴の密度を調整することにより、艶消し性の程度（グロス値）を容易に調整
し得る。
【００８４】
（第１領域および第２領域）
　第１領域および第２領域は、本実施形態の成形体に設けられた領域であり、互いに異な
るグロス値を示す。第１領域および第２領域のうち、少なくともいずれか一方は、上記し
たインクが付与された領域である。上記のとおり、成形された基材は、所望の用途に合わ
せて立体成形された形状であればよく、適宜、１または複数の湾曲面や湾曲面以外の面（
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平坦面等の非湾曲面）を有してもよい。以下、第１領域および第２領域の形成された成形
体を例示する。
【００８５】
・成形体の具体例１（成形体が複数の湾曲面を有し、一方の領域にインクが付与されてい
る例）
　図１は、本実施形態の成形体１の模式的な斜視図である。図１には、平板状の基材２が
円弧状に曲げられた成形体１が例示されている。図１に示される成形体１は、紙面の手前
側に凸形状となるよう湾曲した形状である。成形体１は、基材２の中心近傍において大き
く曲げられた領域（第１領域Ａ１、第１湾曲面）と、第１領域Ａ１の周囲であって、湾曲
の程度が第１領域Ａ１よりも緩やかな領域（第２領域Ａ２、第２湾曲面）とを有する。図
１に示されるように、第２領域Ａ２は、インクが付与された領域であり、艶消し性が付与
されている。一方、第１領域Ａ１は、インクが付与されておらず、基材２そのものである
。そのため、第１領域Ａ１は艶消し性が付与されていない。
【００８６】
　図２は、本実施形態のインクジェットインクを付与していない従来の成形体３の模式的
な斜視図である。図２に示される成形体３は、図１に示される第２領域Ａ２に相当する領
域に、インクが付与されていない。
【００８７】
　本実施形態の成形体は、図１に示されるように、湾曲の程度のより大きな湾曲面が、第
１領域Ａ１としてインクが付与されていない領域である。これにより、成形体１は、第１
領域Ａ１におけるグロス値が、その周囲の第２領域Ａ２のグロス値よりも大きくなるよう
調整されている。その結果、成形体１は、図２に示される成形体３と比較して、実際の湾
曲の程度よりも、第１領域Ａ１において、より湾曲しているような視覚効果を発揮するこ
とができる。このような視覚効果は、特に、成形体１の形状が限定される用途（たとえば
自動車の内装部品等の用途）や、自動車以外の輸送手段（バス・電車・航空機等）の内装
部品等の用途、家具等のインテリア資材、建築材等のハウジング資材の用途等において有
用である。すなわち、自動車の内装部品等は、車内空間を確保する目的等において、成形
体の形状が制限される場合がある。このような場合、成形体は、所望する湾曲の程度を実
際に具備させることが困難である場合がある。しかしながら、本実施形態の成形体１は、
このような場合であっても、実際の湾曲の程度よりも、大きな湾曲が付与されているかの
ような視覚表現を観察者に与えることができる。その結果、成形体１は、形状の制限を満
足しつつ、より優れた外観を示し得る。
【００８８】
　このような成形体において、第１領域と第２領域とのグロス値の差（ΔＧ）は、０．５
以上であることが好ましい。また、グロス値の差（ΔＧ）は、９５以下であることが好ま
しい。グロス値の差（ΔＧ）が上記範囲内であることにより、成形体は、艶消し性の差に
基づいて、多様な意匠性が付与され得る。
【００８９】
・成形体の具体例２（成形体が湾曲面および非湾曲面を有し、一方の領域にインクが付与
されている例）
　図３は、本実施形態の成形体１ａの模式的な斜視図である。図３には、平板状の基材２
ａの中心が折り曲げられた成形体１ａが例示されている。図３に示される成形体１ａは、
紙面の手前側に凸形状となるよう折り曲げられた形状である。成形体１ａは、基材２ａの
中心近傍において折り曲げられた領域（第１領域Ａ１ａ）と、第１領域Ａ１ａの周囲であ
って、折り曲げられていない平坦な領域（第２領域Ａ２ａ、非湾曲面）とを有する。図３
に示されるように、第１領域Ａ１ａは、インクが付与されていない領域であり、艶消し性
が付与されていない基材２ａそのものである。一方、第２領域Ａ２ａは、インクが付与さ
れており、艶消し性が付与されている。なお、第１領域Ａ１ａおよび第２領域Ａ２ａのグ
ロス値は、上記と同様である。
【００９０】
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　図４は、本実施形態のインクジェットインクを付与していない従来の成形体３ａの模式
的な斜視図である。図４に示される成形体３ａは、図３に示される第２領域Ａ２ａに相当
する領域に、インクが付与されていない。
【００９１】
　本実施形態の成形体は、図３に示されるように、折り曲げられた湾曲面の周囲の領域が
、第２領域Ａ２ａとしてインクが付与されている。これにより、成形体１ａは、第２領域
Ａ２ａにおけるグロス値が、第１領域Ａ１ａのグロス値よりも小さくなるよう調整されて
いる。その結果、成形体１ａは、図４に示される成形体３ａと比較して、実際の湾曲の程
度よりも、第１領域Ａ１ａにおいて、より鋭角に折り曲げられているような視覚効果を発
揮することができる。このような視覚効果は、上記のとおり、成形体１ａの形状が限定さ
れる用途において、有用である。
【００９２】
・成形体の具体例３（成形体が複数の湾曲面を有し、複数の領域にインクが付与されてい
る例）
　なお、上記具体例１および具体例２では、紙面の手前側に凸形状となるよう湾曲した形
状の成形体において、基材の中心近傍にはインクが付与されておらず、その周囲の第２領
域のみにインクが付与されている場合について例示した。本実施形態の成形体は、第１領
域と第２領域とが異なるグロス値であればよい。そのため、成形体は、第２領域だけでな
く、第１領域にもインクが付与されてもよい。また、成形体は、たとえば、紙面の奥側に
凸形状となるよう湾曲した形状の成形体であってもよい。図５は、本実施形態の成形体１
ｂの模式的な斜視図である。図５には、平板状の基材２ｂが円弧状に曲げられた成形体１
ｂが例示されている。図５に示される成形体１ｂは、紙面の奥側に凸形状となるよう湾曲
した形状である。成形体１ｂは、基材２ｂの中心近傍において大きく曲げられた領域（第
１領域Ａ１ｂ）と、第１領域Ａ１ｂの周囲であって、湾曲の程度が第１領域Ａ１ｂよりも
緩やかな領域（第２領域Ａ２ｂ）とを有する。図５に示されるように、第１領域Ａ１ｂお
よび第２領域Ａ２ｂは、いずれもインクが付与された領域であり、艶消し性が付与されて
いる。ただし、第１領域Ａ１ｂのグロス値は、第２領域Ａ２ｂのグロス値よりも大きい。
そのため、成形体１ｂは、中心近傍における光沢がより強調されている。なお、第１領域
Ａ１ｂおよび第２領域Ａ２ｂのグロス値は、上記と同様である。
【００９３】
　なお、上記した具体例１～３では、中心近傍の領域における光沢を強調する場合につい
て例示した（図１、図３、図５参照）。これに代えて、成形体は、第１領域のみにインク
を付与するか、第１領域にグロス値のより小さいインクを付与することにより、第１領域
における光沢を抑えてもよい。すなわち、図１、図３および図５に示される基材の形状で
は、反射光の関係上、中心近傍の領域の光沢度が、その周囲の領域の光沢度よりも高く感
じられやすい。そのため、中心近傍の領域における光沢度をあえて下げるために、第１領
域よりも第２領域のグロス値が大きくなるよう調整したり、第１領域のみにインクを付与
してもよい。これにより、成形体は、実際の湾曲の程度よりも、小さな湾曲が付与されて
いるかのような視覚表現を観察者に与えることができる。
【００９４】
＜成形体の製造方法（紫外線硬化型インクジェットインク以外の場合）＞
　本発明の一実施形態の成形体の製造方法は、上記したインクを用いて、インクジェット
方式により基材上に付与する工程と、基材を乾燥させる工程とを主に含む。なお、基材は
、あらかじめ所望の形状に成形されていてもよく、乾燥後に所望の形状に成形する成形工
程が採用されてもよい。
【００９５】
（付与工程）
　インクジェット記録方式によりインクセットを構成するインクを基材に付与する方式は
特に限定されない。このような方式は、荷電変調方式、マイクロドット方式、帯電噴射制
御方式、インクミスト方式等の連続方式、ピエゾ方式、パルスジェット方式、バブルジェ



(18) JP 2020-128021 A 2020.8.27

10

20

30

40

50

ット（登録商標）方式、静電吸引方式等のオン・デマンド方式等が例示される。
【００９６】
　インクを付与するためのインクジェット装置は、インクタンクからインク供給路を介し
て圧力室にインクを供給し、画像データに応じた電気信号を圧電素子に付与して圧電素子
を駆動することにより、圧力室の一部を構成する振動板を変形させて、圧力室の容積を減
少させ、圧力室内のインクをノズル（ヘッド）の吐出口から液滴として吐出する装置であ
る。
【００９７】
　ヘッドは、シャトル方式（マルチパス方式）とライン方式（シングルパス方式）とがあ
る。マルチパス方式は、短尺のシリアルヘッドを用い、ヘッドを基材の幅方向に走査させ
ながら記録を行う方式である。一方、シングルパス方式は、基材の全域をカバーするフル
ラインヘッドを用いて、フルラインヘッドと基材とを相対的に一回だけ移動させる動作で
、基材の全面に画像を形成する方式である。
【００９８】
　本実施形態の成形体の製造方法は、シングルパス方式を採用したインクジェット装置を
用いてプリント物を製造することにより、１回の吐出量を多くしたり、短時間で基材上に
インクを付与することができ、プリント物の生産性を向上させ得る。
【００９９】
　本実施形態の成形体の製造方法は、インクを付与することにより、基材上に、上記した
第１領域、第２領域またはその両方の領域を設ける。これにより、基材には、互いにグロ
ス値の異なる複数の領域が設けられる。
【０１００】
（乾燥工程）
　インクが付与された基材は、次いで、乾燥される。乾燥条件は特に限定されない。一例
を挙げると、乾燥温度は、１５０℃以上であることが好ましく、１８０℃以上であること
がより好ましく、２００℃以上であることがさらに好ましい。また、乾燥温度は、４００
℃以下であることが好ましく、３５０℃以下であることがより好ましく、３００℃以下で
あることがさらに好ましい。乾燥時間は、１分以上であることが好ましく、２分以上であ
ることがより好ましく、３分以上であることがさらに好ましい。また、乾燥時間は、６０
分以下であることが好ましく、３０分以下であることがより好ましく、１０分以下である
ことがさらに好ましい。このような乾燥により、インク中の顔料が変色等を起こしにくく
、かつ、溶剤が取り除かれ得る。乾燥は、インクの滲みを防止するために、インクが基材
に付与された同時もしくは直後に行われることが好ましい。
【０１０１】
　得られるプリント物は、互いにグロス値の異なる第１領域および第２領域が設けられて
いる。第１領域および第２領域のうち、少なくともいずれか一方の領域は、上記したイン
クが付与された領域である。このように、本実施形態によれば、基材上に、インクジェッ
ト方式によって、グロス値の異なる複数の領域が形成された、優れた意匠性のプリント物
が得られる。
【０１０２】
＜プリント物の製造方法（紫外線硬化型インクジェットインクの場合）＞
　本発明の一実施形態のインクジェットプリント物の製造方法（以下、単にプリント物の
製造方法ともいう）は、特に上記した紫外線硬化型インクを用いてインクジェットプリン
ト物を製造する場合には、インクジェット方式により基材上に付与する工程と、付与した
インクに紫外線を照射して硬化させる工程と、を含む。以下、それぞれについて説明する
。
【０１０３】
（付与工程）
　付与工程は、上記したインクを、インクジェット方式により基材上に付与する工程であ
る。基材は特に限定されない。基材は、上記したものと同様のものを使用し得る。また、
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インクを付与するためのインクジェット装置は、上記したものと同様のものを使用し得る
。
【０１０４】
　基材は、表面に化成処理皮膜や下塗り塗膜等が形成されてもよい。化成処理皮膜は、基
材の表面全体に形成されており、塗膜密着性および耐食性を向上させ得る。下塗り塗膜は
、基材または化成処理皮膜の表面に形成されており、塗膜密着性および耐食性を向上させ
得る。下塗り塗膜を形成するための下塗り塗料に含まれる樹脂は、特に限定されない。一
例を挙げると、樹脂は、ポリエステル樹脂、エポキシ樹脂、アクリル樹脂等である。
【０１０５】
　本実施形態の成形体の製造方法は、インクを付与することにより、基材上に、上記した
第１領域、第２領域またはその両方の領域を設ける。これにより、基材には、互いにグロ
ス値の異なる複数の領域が設けられる。
【０１０６】
（硬化工程）
　硬化工程は、付与したインクに紫外線を照射して硬化させる工程である。基材上に吐出
されたインクは、インクジェット装置に付帯された紫外線照射ランプによって紫外線が照
射され、硬化される。紫外線照射ランプは、水銀ランプやガス・固体レーザー等が例示さ
れる。これらの中でも、紫外線照射ランプは、水銀ランプ、メタルハライドランプである
ことが好ましい。ほかにも、紫外線照射ランプは、紫外線発光ダイオード（ＵＶ－ＬＥＤ
）や紫外線レーザダイオード（ＵＶ－ＬＤ）であってもよい。
【０１０７】
　硬化時の紫外線の積算光量は特に限定されない。積算光量は、４０ｍＪ／ｃｍ2以上で
あることが好ましく、６０ｍＪ／ｃｍ2以上であることがより好ましい。また、積算光量
は、５００ｍＪ／ｃｍ2以下であることが好ましく、４００ｍＪ／ｃｍ2以下であることが
より好ましい。なお、積算光量は、たとえば紫外線照度計・光量計（ＵＶ－３５１－２５
、（株）オーク製作所製）を用い、測定波長域２４０～２７５ｎｍ、測定波長中心２５４
ｎｍの条件で測定することができる。
【０１０８】
　得られるプリント物は、互いにグロス値の異なる第１領域および第２領域が設けられて
いる。第１領域および第２領域のうち、少なくともいずれか一方の領域は、上記したイン
クが付与された領域である。このように、本実施形態によれば、基材上に、インクジェッ
ト方式によって、グロス値の異なる複数の領域が形成された、優れた意匠性のプリント物
が得られる。
【０１０９】
（成形工程）
　上記インクの付与された基材は、適宜、所望の形状に成形される。基材の成形方法は特
に限定されない。一例を挙げると、成形方法は、押出成形法、インフレーション成形法、
カレンダー成形法、キャスト成形法等である。これらの成形方法により、基材は、所望の
形状に成形され得る。なお、あらかじめ成形された基材に対してインクを付与する場合に
は、成形工程は、省略されてもよい。
【０１１０】
　以上、本実施形態の成形体の製造方法によれば、艶消し性の程度（グロス値）が異なる
複数の領域が形成された成形体が得られる。少なくともいずれか一方の領域は、インクジ
ェット方式によってインクが付与されている。そのため、インクジェット印刷の条件を適
宜変更する等によって、成形体は、艶消し性の程度（グロス値）を容易に調整し得る。さ
らに、成形体は、互いにグロス値の異なる複数の領域（第１領域および第２領域）を有し
ているため、塗装により単調な艶消し性の付与された成形体と比較して、より意匠性が優
れる。
【符号の説明】
【０１１１】
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　１、１ａ、１ｂ　成形体
　２、２ａ、２ｂ　基材
　３、３ａ　従来の成形体
　Ａ１、Ａ１ａ、Ａ１ｂ　第１領域
　Ａ２、Ａ２ａ、Ａ２ｂ　第２領域

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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