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(57)【要約】
【課題】多彩な画像を形成することができる加飾成形体
と、その製造方法を提供する。
【解決手段】加飾された熱可塑性シートが成形された加
飾成形体において、該熱可塑性シート１，４，８Ａ，８
Ｂは、色材受容層３と、熱可塑性樹脂組成物よりなる多
孔質フィルム又は層２，６とを有し、該色材受容層３が
昇華転写又は溶融転写により加飾されていることを特徴
とする加飾成形体。色材受容層と熱可塑性樹脂組成物よ
りなる多孔質層とを有する熱可塑性シートの該色材受容
層に昇華転写又は溶融転写によって加飾する工程と、こ
の加飾された熱可塑性シートを成形する工程とを有する
加飾成形体の製造方法。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　加飾された熱可塑性シートが成形された加飾成形体において、
　該熱可塑性シートは、色材受容層と、熱可塑性樹脂組成物よりなる多孔質層とを有し、
　該色材受容層が昇華転写又は溶融転写により加飾されていることを特徴とする加飾成形
体。
【請求項２】
　前記多孔質層は、熱可塑性樹脂組成物よりなる多孔質フィルムであることを特徴とする
請求項１に記載の加飾成形体。
【請求項３】
　前記熱可塑性シートは、シート状の基材をさらに有し、該基材上に前記多孔質層を介し
て前記色材受容層が設けられていることを特徴とする請求項１又は２に記載の加飾成形体
。
【請求項４】
　前記基材は、熱可塑性樹脂組成物よりなる基材フィルムであることを特徴とする請求項
３に記載の加飾成形体。
【請求項５】
　前記基材と前記多孔質層との間、及び前記多孔質層と色材受容層との間の少なくとも一
方に中間層が設けられていることを特徴とする請求項３又は４に記載の加飾成形体。
【請求項６】
　前記中間層は、コロイド状無機微粒子を含有することを特徴とする請求項５に記載の加
飾成形体。
【請求項７】
　前記熱可塑性シートは、光輝性層をさらに有することを特徴とする請求項１ないし６の
いずれか１項に記載の加飾成形体。
【請求項８】
　色材受容層と熱可塑性樹脂組成物よりなる多孔質層とを有する熱可塑性シートの該色材
受容層に昇華転写又は溶融転写によって加飾する工程と、
　この加飾された熱可塑性シートを成形する工程と
を有する加飾成形体の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、加飾された熱可塑性シートを成形してなる加飾成形体と、その製造方法に関
する。
【背景技術】
【０００２】
　人の顔面部の形状データに基づいて成形型を作成し、この成形型に熱可塑性合成樹脂シ
ートを成形型面に作用させた負圧によって密着させて賦形することによりお面を製作する
技術が特許文献１に記載されている。特許文献１の００３２段落には、お面の成形後に彩
色を施すか、又は予めシルク印刷により合成樹脂シートに毛髪部、目、鼻、皮膚等の彩色
を施しておくことが記載されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特開２００５－１３９５９３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　本発明は、多彩な画像を形成することができる加飾成形体と、その製造方法を提供する
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ことを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　本発明の加飾成形体は、加飾された熱可塑性シートが成形された加飾成形体において、
該熱可塑性シートは、色材受容層と、熱可塑性樹脂組成物よりなる多孔質層とを有し、該
色材受容層が昇華転写又は溶融転写により加飾されていることを特徴とする。
【０００６】
　本発明の一態様では、前記多孔質層は、熱可塑性樹脂組成物よりなる多孔質フィルムで
ある。
【０００７】
　本発明の一態様では、前記熱可塑性シートは、シート状の基材をさらに有し、該基材上
に前記多孔質層を介して前記色材受容層が設けられている。
【０００８】
　本発明の一態様では、このシート状の基材は、熱可塑性樹脂組成物よりなる基材フィル
ムである。
【０００９】
　本発明の一態様では、このシート状の基材と前記多孔質層との間、及び前記多孔質層と
色材受容層との間の少なくとも一方に中間層が設けられている。この中間層は、コロイド
状無機微粒子を含有してもよい。
【００１０】
　本発明の一態様では、前記熱可塑性シートは、光輝性層をさらに有する。
【００１１】
　本発明の加飾成形体の製造方法は、色材受容層と熱可塑性樹脂組成物よりなる多孔質層
とを有する熱可塑性シートの該色材受容層に昇華転写又は溶融転写によって加飾する工程
と、この加飾された熱可塑性シートを成形する工程とを有するものである。
【発明の効果】
【００１２】
　本発明によって提供される加飾成形体は、昇華転写又は溶融転写によって加飾した色材
受容層を有する熱可塑性シートを成形したものである。この昇華転写によると、透明感に
富んだ画像が形成される。また、溶融転写によると、不透明感を有したマット調の画像が
形成される。この熱可塑性シートに設けられた多孔質層は、断熱効果を有するため、成形
の際、色材受容層に受容された染料や顔料を、金型の熱から守り、鮮明な画像を維持する
役割が期待できる。
【００１３】
　本発明において、多孔質層と色材受容層との間に無機微粒子を含有した中間層を設ける
ことにより、転写の際に染料が多孔質層側へ移行することが防止（抑制を含む）される。
また、本発明においては、シート状の基材上に多孔質層を介してもよく、色材受容層を設
けてもよい。この場合、無機微粒子含有中間層を多孔質層と基材との間に設けることがで
き、この場合にも、染料が基材に移行することが防止される。
【００１４】
　本発明において、光輝性転写層を設けることにより、さらに意匠性に富んだ画像を形成
することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１５】
【図１】本発明の一実施形態に係る加飾成形体の製造に用いられる熱可塑性シートの模式
的な断面図である。
【図２】本発明の一実施形態に係る加飾成形体の製造に用いられる熱転写インクシートの
平面図である。
【図３】図２のIII－III線に沿う模式的な断面図である。
【図４】加飾された熱可塑性シートの模式的な断面図である。
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【発明を実施するための形態】
【００１６】
〔熱可塑性シート〕
　本発明で用いられる熱可塑性シートは、多孔質層と色材受容層とを有する。本発明の一
態様では、図１（ａ）の通り、熱可塑性シート１は、熱可塑性樹脂組成物よりなる多孔質
層としての多孔質フィルム２と、該多孔質フィルム２上に形成された色材受容層３とを有
する。
【００１７】
　本発明の別の一態様では、図１（ｂ）の通り、熱可塑性シート４は、熱可塑性樹脂組成
物よりなる基材フィルム５と、該基材フィルム５上に形成された多孔質層６と、該多孔質
層６の上に形成された色材受容層３とを有する。
【００１８】
　本発明のさらに別の一態様では、図１（ｃ）又は（ｄ）の熱可塑性シート８Ａ，８Ｂの
通り、紙又は熱可塑性樹脂組成物よりなる基材９と、該基材９上に形成された多孔質層６
と、該多孔質層６上に形成された色材受容層３とを有し、さらに、基材９と多孔質層６と
の間又は多孔質層６と色材受容層３との間に形成された中間層７を有する。なお、中間層
７は、基材９と多孔質層６との間及び多孔質層６と色材受容層３との間の双方に設けられ
てもよい。
【００１９】
　これらの熱可塑性シート１，４，８Ａ，８Ｂは、色材受容層３に対し昇華転写又は溶融
転写によって加飾された後、真空成形法などの成形法によって型に押し付けられて所定形
成に成形される。
【００２０】
　以下、各フィルム及び層を構成する材料等について説明する。
【００２１】
［多孔質フィルム２］
　図１（ａ）の熱可塑性シート１における多孔質フィルム２は、ベースとなる樹脂として
ポリプロピレン樹脂を含み、内部に微細空隙を有する多孔質フィルムが好ましい。下記範
囲程度の厚さを有し、かつポリプロピレン樹脂を含む多孔質フィルムは、得られた熱転写
受像シートの印画物表面の地合いを向上させることができる。
【００２２】
　多孔質フィルム２の厚さは、好ましくは１０μｍ以上１００μｍ以下であり、より好ま
しくは１５μｍ以上８０μｍ以下であり、さらに好ましくは１５μｍ以上４０μｍ以下で
ある。多孔質フィルムは、ＪＩＳ　Ｋ６９２２によって測定された密度が０．１ｇ／ｃｍ
３以上１．５ｇ／ｃｍ３以下であることが好ましく、０．３ｇ／ｃｍ３以上１．０ｇ／ｃ
ｍ３以下であることがさらに好ましい。
【００２３】
　フィルム中に微細空隙を生じさせる方法としては、フィルムのベースとなる樹脂に対し
て非相溶な有機微粒子または無機微粒子（一種類でも複数でもよい）を混練したコンパウ
ンドを作成する。このコンパウンドは微視的にみるとベースとなる樹脂とベースとなる樹
脂に対して非相溶な微粒子とが微細な海島構造を形成しており、このコンパウンドをフィ
ルム化し、延伸することにより海島界面の剥離、または、島を形成する領域の大きな変形
によって上記のような微細空隙を発生させるものである。
【００２４】
　微細空隙を形成する方法として、例えば、ポリプロピレンを主体とし、それにポリプロ
ピレンより高い融点を有するポリエステルやアクリル樹脂を加える方法が挙げられる。こ
の場合、ポリエステルやアクリル樹脂が微細空隙を形成する核剤の役割をする。該ポリエ
ステル、アクリル樹脂の含有量は、いずれの場合もポリプロピレン１００質量部に対して
２質量部以上１０質量部以下であることが好ましい。上記含有量が２質量部以上の場合に
は、微細空隙を十分に発生させることができ、印字感度をより向上させることができる。
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また、含有量が１０質量部以下の場合には、多孔質フィルムの耐熱性を十分に担保するこ
とができる。
【００２５】
　また、ベースとする樹脂をポリプロピレンとする多孔質フィルムを作成する場合、より
微細で緻密な空隙を発生させるためには、さらにポリイソプレンを加えることが好ましい
。例えば、ポリプロピレンを主体とし、これにアクリル樹脂またはポリエステル、そして
ポリイソプレンを配合したコンパウンドを作成し、フィルム化し、延伸することにより、
高い印字感度を有する多孔質フィルムを得ることができる。
【００２６】
　多孔質フィルム２は、色材受容層３との接着性を向上させるため、表面処理が施されて
いてもよい。上記表面処理としては、コロナ放電処理、火炎処理、オゾン処理、紫外線処
理、放射線処理、粗面化処理、化学薬品処理、プラズマ処理、およびグラフト化処理等の
、公知の樹脂表面改質技術を適用することができる。上記表面処理は、１種のみ施されて
もよいし、２種以上施されてもよい。
【００２７】
［色材受容層３］
　熱可塑性シート１，４，８Ａ，８Ｂにおける色材受容層３は、熱転写インクシートから
移行してくる昇華染料や染料含有溶融樹脂を受容し、形成された画像を維持するためのも
のである。色材受容層を形成するための樹脂としては、ポリカーボネート系樹脂、ポリエ
ステル系樹脂、ポリアミド系樹脂、アクリル系樹脂、セルロース系樹脂、ポリスルフォン
系樹脂、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樹
脂、ポリビニルアセタール樹脂、ポリビニルブチラール樹脂、ポリウレタン系樹脂、ポリ
スチレン系樹脂、ポリプロピレン系樹脂、ポリエチレン系樹脂、エチレン－酢酸ビニル共
重合体樹脂、およびエポキシ樹脂等の１種又は２種以上よりなる熱可塑性樹脂が挙げられ
る。
【００２８】
　熱転写インクシートとの離型性を向上させるために、色材受容層中に離型剤を含有させ
てもよい。離型剤としてはポリエチレンワックス、アミドワックス、フッ素樹脂パウダー
等の固形ワックス類、フッ素系またはリン酸エステル系界面活性剤、シリコーンオイル、
反応性シリコーンオイル、硬化型シリコーンオイル等の各種変性シリコーンオイル、およ
び各種シリコーン樹脂などが挙げられるが、シリコーンオイルが好ましい。上記シリコー
ンオイルとしては油状のものも用いることができるが、変性シリコーンオイルが好ましい
。変性シリコーンオイルとしてはアミノ変性シリコーンオイル、エポキシ変性シリコーン
オイル、アラルキル変性シリコーンオイル、エポキシ－アラルキル変性シリコーンオイル
、アルコール変性シリコーンオイル、ビニル変性シリコーンオイル、ウレタン変性シリコ
ーンオイル等を好ましく用いる事ができるが、エポキシ変性シリコーンオイル、アラルキ
ル変性シリコーンオイル、エポキシ－アラルキル変性シリコーンオイルが特に好ましい。
また、これらの離型剤を２種以上組み合わせて用いる事も好ましい。これらの変性シリコ
ーンオイルの添加量は色材受容層を構成する樹脂の０．５質量％以上３０質量％以下が好
ましい。
【００２９】
　色材受容層３の形成に際しては、色材受容層の白色度を向上させて転写画像の鮮明度を
さらに高める目的で、酸化チタン、酸化亜鉛、カオリン、クレー、炭酸カルシウム、およ
び微粉末シリカ等の顔料や充填剤を添加することができる。また、フタル酸エステル化合
物、セバシン酸エステル化合物、およびリン酸エステル化合物等の可塑剤を添加してもよ
い。
【００３０】
　色材受容層３は、熱可塑性樹脂および他の必要な添加剤、例えば、離型剤、可塑剤、顔
料、充填剤、架橋剤、硬化剤、触媒、紫外線吸収剤、酸化防止剤、および光安定剤等を、
有機溶剤や水に溶解もしくは分散させた塗工液を、例えばグラビア印刷法、スクリーン印
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刷法、およびグラビア版を用いたリバースロールコーティング法等の塗布手段により、上
述の多孔質フィルム２又は後述の多孔質層６又は中間層７上に塗布および乾燥して形成す
ることができる。このようにして形成される色材受容層の塗布量は、通常、乾燥状態で０
．５ｇ／ｍ２以上５０ｇ／ｍ２以下程度、好ましくは２ｇ／ｍ２以上１０ｇ／ｍ２以下で
ある。また、このような色材受容層は連続被覆であることが好ましいが、不連続の被覆と
して形成してもよい。
【００３１】
［基材フィルム５］
　図１（ｂ）の熱可塑性シート４における基材フィルム５の材料としては、ポリエチレン
テレフタレート等のポリエステル、ポリプロピレン、ポリカーボネート、ポリエチレン、
ポリスチレン、ポリビニルアルコール、ポリ塩化ビニル、ポリ塩化ビニリデン、ポリイミ
ド、ナイロン、酢酸セルロース、アイオノマー等の１種又は２種以上を主成分とする樹脂
フィルムが挙げられる。これらを単独で使用してもよいし、これらを任意に組み合わせた
積層体を使用してもよい。これらの中でも、薄膜化が可能で安価な汎用性プラスチックで
あるポリエチレンテレフタレートが好ましい。
【００３２】
　基材フィルム５の厚さは、強度、耐熱性等が適切になるように材料に応じて適宜選択す
ることができるが、通常は１０μｍ以上２５０μｍ以下程度が好ましく、より好ましくは
５０μｍ以上１５０μｍ以下である。
【００３３】
　この基材フィルム５は、多孔質層６との接着性を高めるために、多孔質フィルム２と同
様の表面処理が施されてもよい。
【００３４】
［多孔質層６］
　図１（ｂ）～（ｄ）の熱可塑性シート４，８Ａ，８Ｂの多孔質層６は、多孔質フィルム
が好ましいが、中空粒子を含む塗工液を塗工して形成されたものであってもよい。多孔質
フィルムとしては、上記多孔質フィルム２と同様のものを用いることができる。この場合
の多孔質フィルムの厚さは０．１～３０μｍ特に８～２０μｍ程度が好ましい。
【００３５】
　多孔質層６が塗工法により形成される場合、多孔質層は、中空粒子の他に、粗大粒子、
親水性バインダーやその他の添加剤をさらに含んでもよい。好ましい態様によれば、多孔
質層は２層以上からなるものであってもよい。多孔質層は、中空粒子を含むことにより、
クッション性を備える。ここで、多孔質層のクッション性の程度は、熱転写受像シートの
用途等に応じて適宜調整することができるものである。なお、多孔質層のクッション性の
程度についても、例えば、多孔質層の厚みを変更することにより任意の範囲に調整するこ
とができる。多孔質層の密度は、例えば０．１ｇ／ｃｍ３～０．８ｇ／ｃｍ３の範囲内、
なかでも０．２ｇ／ｃｍ３～０．７ｇ／ｃｍ３の範囲内であることが好ましい。
【００３６】
　本発明で用いる中空粒子の平均粒子径は、好ましくは０．１～８μｍ、より好ましくは
０．３～５μｍである。中空粒子の平均粒子径が、上記範囲程度であれば、断熱性および
クッション性を中空層に与えることができる。本発明において、中空粒子の体積平均粒子
径は、コールター法（Ｓｙｓｍｅｘ　ＦＰＩＡ－３０００　マルバーン社製）等の従来公
知の方法により測定することができる。また、中空粒子の平均中空率は、好ましくは２０
％以上、より好ましくは３０～８０％である。中空粒子の平均中空率が、上記範囲程度で
あれば、断熱性およびクッション性を多孔質層に与えることができる。さらに、樹脂等か
ら構成される有機系中空粒子であってもよく、ガラス等から構成される無機系中空粒子で
あってもよい。また、上記中空粒子は、架橋中空粒子であってもよい。本発明においては
、市販の中空粒子を用いることもでき、例えば、ローペイクＨＰ－１０５５、ローペイク
ＨＰ－９１、ローペイクＯＰ－８４Ｊ、ローペイクウルトラおよびローペイクＳＥ（ロー
ムアンドハース（株）製）、二ポールＭＨ－５０５５（日本ゼオン（株）)、ＳＸ８７８
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２、ＳＸ８６６（ＪＳＲ（株））等が好ましい。
【００３７】
　多孔質層６を構成する多孔質フィルムと基材フィルム５とを接着するには、基材フィル
ムと多孔質フィルムとをそれらの間に溶融押出した接着用の樹脂と共に１対のローラ間に
供給し、ローラで挟圧することが好ましい。この場合、一方のローラは冷却ローラ（チル
ローラ）であり、他方のローラはゴムローラであることが好ましい。
【００３８】
　上記接着用樹脂は、熱可塑性樹脂であることが好ましい。具体的には、熱可塑性樹脂と
して、低密度ポリエチレン樹脂、中密度ポリエチレン樹脂、高密度ポリエチレン樹脂、直
鎖状低密度ポリエチレン樹脂、メタロセン触媒を利用して重合したエチレン・αオレフィ
ンとの共重合体樹脂、エチレン・ポリプロピレン共重合体樹脂、エチレン・酢酸ビニル共
重合体樹脂、エチレン・アクリル酸共重合体樹脂、エチレン・アクリル酸エチル共重合体
樹脂、エチレン・メタクリル酸共重合体樹脂、エチレン・メタクリル酸メチル共重合体樹
脂、エチレン・マレイン酸共重合体樹脂、アイオノマー樹脂、ポリオレフィン樹脂に不飽
和カルボン酸、不飽和カルボン酸無水物等のエステル形成性単量体をグラフト重合、また
は、共重合した樹脂、例えば無水マレイン酸をポリオレフィン樹脂にグラフト変性した樹
脂等を使用することができる。これらの材料は、一種ないしそれ以上を組み合わせて使用
することができる。
【００３９】
　接着用樹脂は、ＪＩＳ　Ｋ７１２１によって測定される融点が１００℃以上のポリオレ
フィン樹脂であることが好ましく、融点１０７℃以上特に１２０℃以上のポリオレフィン
樹脂であることが、得られる熱可塑性シートの加飾表面の地合いを向上させる観点からさ
らに好ましい。熱可塑性シートのカール安定性や加飾表面の地合いを向上させる観点から
、ポリオレフィン樹脂は、ＪＩＳ　Ｋ６７６０によって測定された密度が０．９３ｇ／ｃ
ｍ３以下、好ましくは０．９０ｇ／ｃｍ３以上０．９３ｇ／ｃｍ３以下、より好ましくは
０．９１５ｇ／ｃｍ３以上０．９２５ｇ／ｃｍ３以下の密度を有することが好ましい。
【００４０】
　接着用の樹脂層の厚さは２～３０μｍ特に２５～３５μｍが好ましい。
【００４１】
［基材９］
　図１（ｃ），（ｄ）に示される熱可塑性シート８Ａ，８Ｂの基材９は、樹脂フィルムで
あってもよく、紙であってもよい。樹脂フィルムとしては、前記基材フィルム５と同様の
ものを用いることができる。紙基材としては、非コート紙を用いることが好ましく、例え
ば、原紙、写真原紙、および上質紙等を用いることができる。例えば坪量７８ｇ／ｍ２以
上４００ｇ／ｍ２以下、好ましくは１００ｇ／ｍ２以上２００ｇ／ｍ２以下の上質紙また
はアート紙を使用することができる。本発明においては、基材として非コート紙を用いる
ことで、コート紙を使用したときと比べてコストを抑えることができる。
【００４２】
［中間層７］
　中間層７は、基材又は多孔質層への染料の移動（裏抜け）を防止するために、基材９と
多孔質層６との間又は色材受容層３と多孔質層６との間に設けられるものである。中間層
７は、少なくとも無機微粒子を含有することが好ましい。無機微粒子は、発泡粒子など他
の粒子と比較して、さばき性を良好にするだけでなく、透明性を確保する点でも優れてい
る。また無機微粒子によって、適度な断熱性が付与されるため、印画物の画像濃度を高く
する作用が期待できる。
【００４３】
　中間層に使用する無機微粒子は、コロイド状の無機顔料の超微粒子が好ましく、例えば
、ケイ酸アルミニウム、ケイ酸マグネシウム等のケイ酸金属塩；アルミナ又はアルミナ水
和物（アルミナゾル、コロイダルアルミナ、カチオン性アルミニウム酸化物又はその水和
物、疑ベーマイト等）、シリカ又はシリカゾル、酸化マグネシウム、酸化チタン等の金属
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酸化物類；炭酸マグネシウム等の炭酸塩；等、従来公知の化合物を使用することができる
。本発明では、金属酸化物類、炭酸塩が好ましく、金属酸化物類がより好ましく、アルミ
ナ又はアルミナ水和物が更に好ましく、特に、アルミナゾルが耐熱性、強靭性を付与する
効果が高く、好ましい。上記中間層は、上記のコロイド状無機顔料超微粒子として１種の
みからなるものであってもよいし、上記コロイド状無機顔料超微粒子として２種以上から
なるものであってもよい。
【００４４】
　上記コロイド状無機顔料超微粒子の平均粒径は、通常１００ｎｍ以下、好ましくは５０
ｎｍ以下、特に好ましくは３～３０ｎｍである。前記平均粒径は、本発明に係る中間層の
厚さ方向の断面の電子顕微鏡写真から一次粒子の大きさを直接計測する方法で求めること
ができる。具体的には、個々の一次粒子の短軸径と長軸径を計測し、その平均をその粒子
の粒径とし、１００個以上の粒子について、それぞれの粒子の体積（重量）を、求めた粒
径の直方体と近似して求め、体積平均粒径を平均粒径とする。なお、電子顕微鏡は透過型
（ＴＥＭ）または走査型（ＳＥＭ）のいずれを用いても同じ結果を得ることができる。
【００４５】
　コロイド状無機顔料超微粒子は、水系溶媒にゾル状に分散しやすくする目的で、塩酸、
酢酸等の分散安定剤を配合して酸性タイプに処理したものであってもよいし、微粒子電荷
をカチオンにしたものであってもよいし、表面処理したものであってもよい。コロイド状
無機顔料超微粒子は、例えば、アルミナゾル１００（日産化学工業（株）製）、アルミナ
ゾル２００（日産化学工業（株）製）等、市販品であってもよい。
【００４６】
　中間層には、上記の無機微粒子成分の他に、バインダーとなる樹脂成分を添加すること
ができる。この樹脂成分としては、例えば、ポリエステル系樹脂、ポリアクリル酸エステ
ル系樹脂、ポリウレタン系樹脂、スチレンアクリレート樹脂、エチルセルロース、ヒドロ
キシエチルセルロース、エチルヒドロキシエチルセルロース、ヒドロキシプロピルセルロ
ース、メチルセルロース、酢酸セルロース、酪酸セルロース等のセルロース樹脂、ポリビ
ニルアセトアセタールやポリビニルブチラール等のポリビニルアセタール樹脂、ポリビニ
ルピロリドン樹脂、ポリビニルアルコール樹脂等が挙げられる。これらの樹脂は単独で使
用してもよく、２種以上を混合して使用してもよい。
【００４７】
　上記の樹脂成分の添加量は、中間層の全固形分の０～５０質量％であることが好ましい
。樹脂成分を用いず、無機微粒子成分のみから中間層を形成する場合、一般に、コロイド
状無機顔料超微粒子からなる水性の中間層用塗工液を基材又は多孔質層上に塗工し、乾燥
することにより形成することができる。中間層は、水性媒体にコロイド状無機顔料超微粒
子を分散させることにより調製した中間層用塗工液を用いるゾルゲル法により形成するこ
とがより好ましい。かかる中間層は、バインダー樹脂を使用せずに成膜したものであるの
で、耐熱性、強靭性に優れ、さらに隣接層との接着性が良好である。尚、上記のゾルゲル
法において、コロイド状無機顔料超微粒子のゾル状から乾燥ゲル状になるように、塗工後
は９０～１３０℃の熱風にさらす等して乾燥を行なうのが好ましい。
【００４８】
　中間層は、また、無機微粒子を溶媒に分散させ、また、必要に応じて含有される他の樹
脂成分などを溶媒に分散又は溶解した中間層用塗工液を、グラビアコーティング法、ロー
ルコート法、スクリーン印刷法、グラビア版を用いたリバースロールコーティング法等の
従来から公知の形成手段により、塗工し、乾燥して形成することもできる。
【００４９】
　中間層は、乾燥後塗工量が０．０１～５ｇ／ｍ２となる量で中間層用塗工液を塗工する
ことができるが、優れた耐熱性、強靭性等を付与する点で、乾燥後塗工量が０．０５ｇ／
ｍ２以上１．０ｇ／ｍ２以下となる量で中間層用塗工液を塗工することが好ましい。
【００５０】
　中間層は、アルミニウム、亜鉛等の金属や、シリカなどの金属酸化物の蒸着膜であって
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もよい。蒸着膜の厚さは５０～７０Å程度が好ましい。
【００５１】
［プライマー層］
　熱可塑性シート１，４，８Ａ，８Ｂは、色材受容層と多孔質層との間にプライマー層が
設けられてもよい。このプライマー層は、接着性、白色度、クッション性、隠蔽性、帯電
防止性、およびカール防止性等の付与を目的とするものである。プライマー層に用いるバ
インダー樹脂としてはポリウレタン系樹脂、ポリエステル系樹脂、ポリカーボネート系樹
脂、ポリアミド系樹脂、アクリル系樹脂、ポリスチレン系樹脂、ポリスルフォン系樹脂、
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樹脂、ポリ
ビニルアセタール樹脂、ポリビニルブチラール樹脂、ポリビニルアルコール樹脂、エポキ
シ樹脂、セルロース系樹脂、エチレン－酢酸ビニル共重合体樹脂、ポリエチレン系樹脂、
およびポリプロピレン系樹脂等の１種又は２種以上が挙げられ、これらの樹脂のうちの活
性水酸基を有するものについてはさらにそれらのイソシアネート硬化物をバインダーとす
ることもできる。
【００５２】
　また、白色性や隠蔽性を付与するためにプライマー層に、酸化チタン、酸化亜鉛、炭酸
マグネシウム、および炭酸カルシウム等のフィラーを添加することが好ましい。さらに、
白色性を高めるためにスチルベン系化合物、ベンゾイミダゾール系化合物、およびベンゾ
オキサゾール系化合物等を蛍光増白剤として添加したり、印画物の耐光性を高めるために
ヒンダードアミン系化合物、ヒンダードフェノール系化合物、ベンゾトリアゾール系化合
物、およびベンゾフェノン系化合物等を紫外線吸収剤あるいは酸化防止剤として添加した
り、あるいは帯電防止性を付与するためにカチオン系アクリル樹脂、ポリアニリン樹脂、
および各種導電性フィラー等を添加することができる。プライマー層の塗工量は、乾燥状
態で０．５ｇ／ｍ２以上５ｇ／ｍ２以下程度が好ましい。プライマー層等の塗工は、色材
受容層の形成手段と同様の方法で行ってもよい。
【００５３】
［離型層］
　熱可塑性シート１，４，８Ａ，８Ｂは、色材受容層３の表面の少なくとも一部に離型層
をさらに有してもよい。離型層は、色材受容層３の離型剤として前述した離型剤を適当な
溶媒に溶解あるいは分散させて塗布した後、乾燥させることにより形成することができる
。離型層に用いる離型剤としては、特に限定されないが、アミノ変性シリコーンオイルと
エポキシ変性シリコーンオイルとの反応硬化物が好ましい。離型層の厚さは、好ましくは
０．０１μｍ以上５．０μｍ以下であり、より好ましくは０．０５μｍ以上２．０μｍ以
下である。なお、色材受容層を形成する際にシリコーンオイルを用い、塗布後に表面にブ
リードアウトしたシリコーンオイルを硬化させて離型層を形成することもできる。
【００５４】
〔熱転写インクシート〕
　上記の熱可塑性シート１，４，８Ａ，又は８Ｂは、熱転写インクシートと共に用いられ
て画像が形成され、加飾が行われる。なお、加飾は、熱可塑性シートの裏側が透けて見え
る箇所と透けない箇所とが形成されるように行われてもよい。
【００５５】
　図２の通り、この熱転写インクシート２０は、基材シート２１の一方の面に熱転写性色
材層２２～２４さらには必要に応じ光輝性転写層２５が設けられており、基材シート２１
の他方の面に耐熱滑性層が設けられている層構成を有するものがよい。以下、熱転写イン
クシートを構成する各層について説明する。
【００５６】
［基材シート］
　熱転写インクシートを構成する基材シート２１の材料は、従来公知のものを使用するこ
とができ、また、それ以外のものであっても、ある程度の耐熱性と強度とを有していれば
使用することができる。例えば、ポリエチレンテレフタレート等のポリエステル、ポリプ
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ロピレン、ポリカーボネート、ポリエチレン、ポリスチレン、ポリビニルアルコール、ポ
リ塩化ビニル、ポリ塩化ビニリデン、ポリイミド、ナイロン、酢酸セルロース、アイオノ
マー等の樹脂フィルム、コンデンサー紙、パラフィン紙等の紙類、不織布等が挙げられる
。これらを単独で使用してもよいし、これらを任意に組み合わせた積層体を使用してもよ
い。これらの中でも、薄膜化が可能で安価な汎用性プラスチックであるポリエチレンテレ
フタレートが好ましい。
【００５７】
　基材シートの厚さは、強度、耐熱性等が適切になるように材料に応じて適宜選択するこ
とができるが、通常は０．５μｍ以上５０μｍ以下程度が好ましく、より好ましくは１μ
ｍ以上２０μｍ以下、さらに好ましくは１μｍ以上１０μｍ以下である。
【００５８】
　基材シートは、隣接する層との接着性を向上させるため、表面処理が施されていてもよ
い。上記表面処理としては、コロナ放電処理、火炎処理、オゾン処理、紫外線処理、放射
線処理、粗面化処理、化学薬品処理、プラズマ処理、およびグラフト化処理等の、公知の
樹脂表面改質技術を適用することができる。上記表面処理は、１種のみ施されてもよいし
、２種以上施されてもよい。
【００５９】
　さらに、上記基材シートの接着処理として、基材シート上に接着層を塗工して形成する
ことも可能である。接着層は、例えば、以下の有機材料および無機材料から形成すること
ができる。上記有機材料としては、ポリエステル系樹脂、ポリアクリル酸エステル系樹脂
、ポリ酢酸ビニル系樹脂、ポリウレタン系樹脂、スチレンアクリレート系樹脂、ポリアク
リルアミド系樹脂、ポリアミド系樹脂、ポリエーテル系樹脂、ポリスチレン系樹脂、ポリ
エチレン系樹脂、ポリプロピレン系樹脂、ポリ塩化ビニル樹脂やポリビニルアルコール樹
脂、ポリビニルピロリドンおよびその変性体等のビニル系樹脂、ならびにポリビニルアセ
トアセタールやポリビニルブチラール等のポリビニルアセタール系樹脂等が挙げられる。
上記無機材料としては、シリカ（コロイダルシリカ）、アルミナあるいはアルミナ水和物
（アルミナゾル、コロイダルアルミナ、カチオン性アルミニウム酸化物またはその水和物
、疑ベークマイト等）、珪酸アルミニウム、珪酸マグネシウム、炭酸マグネシウム、酸化
マグネシウム、および酸化チタン等のコロイド状無機顔料超微粒子等が挙げられる。
【００６０】
　また、上記の表面処理として、プラスチックフィルムを延伸処理して製造する場合、未
延伸フィルムにプライマー液を塗布し、その後に延伸処理して行うこともできる。
【００６１】
［熱転写性色材層］
　熱転写インクシート２０は、基材シート２１の一方の面に熱転写性色材層２２～２４が
設けられている。熱転写インクシートが昇華型熱転写インクシートの場合には、熱転写性
色材層として昇華性染料を含有する層を形成し、熱溶融型熱転写インクシートの場合には
、着色剤を含む熱溶融組成物からなる熱溶融性のインクを含有する層を形成する。熱転写
インクシートが昇華型熱転写インクシートの場合には、熱転写性色材層２２～２４は、Ｙ
染料層領域、Ｍ染料層領域、Ｃ染料層領域であるが、さらにＫ染料層領域が設けられても
よい。なお、昇華性染料を含有する層領域と、着色剤を含む熱溶融組成物からなる熱溶融
性のインクを含有する層領域とを、連続した１枚の基材シート上に面順次に設けてもよい
。
【００６２】
　熱転写性色材層の材料は、従来公知の染料を使用することができるが、印画材料として
良好な特性を有するもの、例えば、十分な着色濃度を有し、光、熱、温度等により変褪色
しないものが好ましく、ジアリールメタン系染料、トリアリールメタン系染料、チアゾー
ル系染料、メロシアニン染料、ピラゾロン染料、メチン系染料、インドアニリン系染料、
アセトフェノンアゾメチン、ピラゾロアゾメチン、イミダゾルアゾメチン、イミダゾアゾ
メチン、ピリドンアゾメチン等のアゾメチン系染料、キサンテン系染料、オキサジン系染
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料、ジシアノスチレン、トリシアノスチレン等のシアノスチレン系染料、チアジン系染料
、アジン系染料、アクリジン系染料、ベンゼンアゾ系染料、ピリドンアゾ、チオフェンア
ゾ、イソチアゾールアゾ、ピロールアゾ、ピラゾールアゾ、イミダゾールアゾ、チアジア
ゾールアゾ、トリアゾールアゾ、ジスアゾ等のアゾ系染料、スピロピラン系染料、インド
リノスピロピラン系染料、フルオラン系染料、ローダミンラクタム系染料、ナフトキノン
系染料、アントラキノン系染料、キノフタロン系染料等が挙げられる。具体的には、ディ
スパースレッド６０、ディスパースバイオレット２６、ＣｅｒｅｓＲｅｄ　７Ｂ、Ｓａｍ
ａｒｏｎ　Ｒｅｄ　Ｆ３ＢＳ等の赤色染料、ディスパースイエロー２３１、ＰＴＹ－５２
、マクロレックスイエロー６Ｇ等の黄色染料、ソルベントブルー６３、ワクソリンブルー
ＡＰ－ＦＷ、ホロンブリリアントブルーＳ－Ｒ、ＭＳブルー１００、Ｃ．Ｉ．ソルベント
ブルー２２等の青色染料等を挙げることができる。その他、市販されている昇華型熱転写
方式で使用されるリボンに含まれる染料も使用できる。
【００６３】
　上記染料を担持するためのバインダー樹脂としては、例えば、エチルセルロース樹脂、
ヒドロキシエチルセルロース樹脂、エチルヒドロキシエチルセルロース樹脂、メチルセル
ロース樹脂、酢酸セルロース樹脂等のセルロース系樹脂、ポリビニルアルコール樹脂、ポ
リ酢酸ビニル樹脂、ポリビニルブチラール樹脂、ポリビニルアセタール樹脂、ポリビニル
ピロリドン等のビニル系樹脂、ポリ（メタ）アクリレート、ポリ（メタ）アクリルアミド
等のアクリル系樹脂、ポリウレタン系樹脂、ポリアミド系樹脂、およびポリエステル系樹
脂等が挙げられる。これらの中でも、セルロース系、ビニル系、アクリル系、ポリウレタ
ン系、ポリエステル系等の樹脂が耐熱性、染料の移行性等の点から好ましい。
【００６４】
　熱転写性色材層の形成方法としては、例えば、以下の方法が挙げられる。上記染料およ
びバインダー樹脂に、必要に応じて離型剤等の添加剤を加え、トルエン、メチルエチルケ
トン等の適当な有機溶媒に溶解させ、あるいは、水に分散させ、得られた熱転写性色材層
用塗布液（溶解液または分散液）を、例えば、グラビア印刷法、グラビア版を用いたリバ
ースロールコーティング法、ロールコーター、バーコーター等の形成手段により、基材シ
ートの一方の面に塗布し、乾燥させる。熱転写性色材層は、厚みが０．２μｍ以上５．０
μｍ以下程度であり、また、熱転写性色材層中の昇華性染料の含有量は、５質量％以上９
０質量％以下、好ましくは５質量％以上７０質量％以下であることが好ましい。
【００６５】
［光輝性転写層］
　熱転写インクシートは、熱転写性色材層と同一面側に光輝性転写層２５を設けてもよい
。光輝性転写層を熱可塑性シートの色材受容層に転写して光輝性層を形成することにより
成形体表面にキラキラとした加飾を施すことができる。
【００６６】
　光輝性転写層２５は、図３の通り、剥離層２６、レリーフ形成層２７、反射層２８及び
接着層２９により構成することができる。なお、接着層２９は省略されてもよい。
【００６７】
＜剥離層＞
　転写する際の転写性を安定させ向上させるために、基材２１上に剥離層２６を設けるこ
とが好ましい。剥離層２６の樹脂としては、離型性樹脂、離型剤を含んだ樹脂、電離放射
線で架橋する硬化性樹脂などが適用できる。離型性樹脂は、例えば、弗素系樹脂、シリコ
ーン、メラミン系樹脂、エポキシ樹脂、ポリエステル樹脂、アクリル系樹脂、繊維素系樹
脂、ワックス、メラミン系樹脂などである。離型剤を含んだ樹脂は、例えば、弗素系樹脂
、シリコーン、各種のワックスなどの離型剤を、添加または共重合させたアクリル系樹脂
、ビニル系樹脂、ポリエステル樹脂、繊維素系樹脂などである。電離放射線で架橋する硬
化性樹脂は、例えば、紫外線（ＵＶ）、電子線（ＥＢ）などの電離放射線で重合（硬化）
する官能基を有するモノマー、オリゴマーなどを含有する樹脂である。
【００６８】
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　剥離層２６は、必要に応じて、基材２１の一方の面に設ける。剥離層２６の形成は、該
樹脂を溶媒へ分散又は溶解して、ロールコート、リバースロールコート、グラビアコート
、リバースグラビアコート、バーコート、ロッドコ－トなどの公知の印刷又はコーティン
グ方法で、基材２１の少なくとも一部に塗布し乾燥して塗膜を形成したり、押出しコーテ
ィング法で皮膜を形成したりすれば良い。また、加熱乾燥、あるいはエージング、または
電離放射線を照射して架橋させてもよい。
【００６９】
　剥離層２６の厚さは、通常は０．０１～５．０μｍ程度、好ましくは０．５～３．０μ
ｍ程度である。該厚さは薄ければ薄い程良いが、０．１μｍ以上であれば成膜性に優れ剥
離力が安定する。
【００７０】
＜レリーフ形成層＞
（レリーフ形成層の材料）
　レリーフ形成層２７の材料としては、ポリ塩化ビニル、アクリル樹脂（例、ポリメチル
メタアクリレート）、ポリスチレン、ポリカーボネート等の熱可塑性樹脂、不飽和ポリエ
ステル、メラミン、エポキシ、ウレタンなどの熱硬化性樹脂を硬化させたもの、ポリエス
テル（メタ）アクリレート、ウレタン（メタ）アクリレート、エポキシ（メタ）アクリレ
ート、ポリエーテル（メタ）アクリレート、ポリオール（メタ）アクリレート、メラミン
（メタ）アクリレート、トリアジン系アクリレート等の電離放射線硬化性樹脂を硬化させ
たもの、或いは、上記熱可塑性樹脂と熱硬化性樹脂、もしくは、電離放射線硬化性樹脂の
混合物が使用可能である。特に耐薬品性、耐光性及び耐候性等の耐久性に優れた熱硬化性
樹脂、紫外線や電子線などの電離放射線で硬化する硬化性樹脂が好ましい。好ましくは、
ポリエステル（メタ）アクリレート、ウレタン（メタ）アクリレート、エポキシ（メタ）
アクリレート等の電離放射線硬化性樹脂を硬化させたものが適用でき、特に好ましくはウ
レタン変性アクリレート樹脂である。
【００７１】
（レリーフ形成層の成膜方法）
　レリーフ形成層２７は、例えば、以下のようにして成膜することができる。
　前述した材料、例えば、ウレタン変性アクリル系樹脂の電離放射線硬化性樹脂に、必要
に応じて、光重合開始剤、光増感剤、光重合促進剤、多官能のモノマーやオリゴマー、離
型剤、重合防止剤、粘度調節剤、界面活性剤、消泡剤等の各種助剤や、シリコーン、スチ
レン－ブタジエンラバー等の高分子体などを配合し、これらを有機溶媒へ溶解又は分散さ
せるか、又は溶媒を加えずノンソルベント状の、レリーフ形成層用組成物（インキ）とす
る。該レリーフ形成層用組成物（インキ）を、例えば、ロールコート法、グラビアコート
法、その他公知のコーティング法又は印刷法で、剥離層２７又は基材シート２１上に塗布
し、必要に応じて乾燥すればよい。
　該レリーフ形成層２７の膜厚さは、通常０．１～１０μｍ程度、好ましくは０．２～５
μｍ、さらに好ましくは０．５～２μｍである。レリーフ形成層２７が薄過ぎると光輝性
（輝度）が著しく低下し、上記上限を超えても輝度は十分であり、コスト的に不利である
。
【００７２】
（レリーフ形状）
　レリーフ形成層２７のレリーフ形状は凹凸形状であり特に限定されるものではないが、
微細な凹凸形状を有する光拡散、光散乱、光反射、光回折などの機能を発現するものが好
ましく、例えば、フーリエ変換やレンチキュラーレンズ、光回折パターン、モスアイ、が
形成されたものが挙げられる。また、光回折機能はないが、特異な光輝性を発現するヘア
ライン柄、マット柄、万線柄、干渉パターン、なし地柄などでもよい。光回折凹凸パター
ンとしては、物体光と参照光との光の干渉による干渉縞が凹凸模様で記録されたホログラ
ムや回折格子が適用できる。ホログラムとしては、フレネルホログラム等のレーザ再生ホ
ログラム、及びレインボーホログラム等の白色光再生ホログラム、さらに、それらの原理
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を利用したカラーホログラム、コンピュータジェネレーティッドホログラム（ＣＧＨ）、
ホログラフィック回折格子などがある。
【００７３】
　回折格子としては、ホログラム記録手段を利用したホログラフィック回折格子が挙げら
れ、その他、電子線描画装置等を用いて機械的に回折格子を作成することにより、計算に
基づいて任意の回折光が得られる回折格子を挙げることもできる。また、機械切削法でも
よい。これらのホログラム及び／又は回折格子の単一若しくは多重に記録しても、組み合
わせて記録しても良い。これらの原版は公知の材料、方法で作成することができ、通常、
感光性材料を塗布したガラス板を用いたレーザ光干渉法、電子線レジスト材料を塗布した
ガラス板に電子線描画法、機械切削法などが適用できる。
【００７４】
（レリ－フ形成層の賦型）
　レリーフ形成層２７を上記のレリーフ形状に賦形（複製とも呼称する）する方法は以下
の通りである。
　熱圧法での賦形は、レリーフ形成層２７の表面に、レリーフが形成されているスタンパ
（金属版、又は樹脂版）を圧着（所謂エンボス）して、該レリーフをレリーフ形成層２７
へ賦型し複製した後に、スタンパを剥離することで行う。商業的複製の方法は、金型又は
樹脂型のスタンパを用いて、レリーフ形成層２７の表面へエンボスしてレリーフを複製し
た後に電離放射線を照射するか、又は、エンボス中に電離放射線を照射してからスタンパ
を剥離することでレリーフを複製する。この商業的な複製は、長尺状で行うことで連続な
複製作業ができる。また、シリンダーにスタンパをとりつけたり、シリンダーに直接レリ
ーフを刻むなどして作製されたシリンダー状のスタンパを用いて、より商業的にレリーフ
を複製することができる。
【００７５】
（レリーフの硬化）
　レリーフ形成層２７の材料として電離放射線硬化性樹脂を用いた場合には、スタンパで
エンボス中、又はエンボス後に、電離放射線を照射して、電離放射線硬化性樹脂を硬化さ
せる。上記の電離放射線硬化性樹脂は、レリーフを形成後に、電離放射線を照射して硬化
（反応）させると電離放射線硬化樹脂（レリーフ形成層２７）となる。電離放射線として
は、電磁波が有する量子エネルギーで区分する場合もあるが、本明細書では、すべての紫
外線（ＵＶ－Ａ、ＵＶ－Ｂ、ＵＶ－Ｃ）、可視光線、ガンマー線、Ｘ線、電子線を包含す
るものと定義する。従って、電離放射線としては、紫外線（ＵＶ）、可視光線、ガンマー
線、Ｘ線、または電子線などが適用できるが、紫外線（ＵＶ）が好適であり、波長３００
～４００ｎｍの紫外線が最適である。電離放射線で硬化する電離放射線硬化性樹脂は、紫
外線硬化の場合は光重合開始剤、及び／又は光重合促進剤を添加する。ただし、エネルギ
ーの高い電子線硬化の場合はこれらを添加しなくてもよく、また、適正な触媒が存在すれ
ば、熱エネルギーでも硬化できる。
　レリーフ形成層２７の材料として、熱硬化性樹脂を用いた場合には、使用する熱硬化性
樹脂の硬化条件に応じた温湿度環境下で、エージングを行い硬化させればよい。
【００７６】
＜反射層＞
　所定のレリーフ構造を設けたレリーフ形成層２７面のレリーフ面へ、反射層２８を設け
ることにより、レリーフの反射及び／又は回折効果を高めることができる。反射層２８の
材料としては、例えば金属、または屈折率に差のある透明金属化合物が適用できる。
【００７７】
　該反射層２８に用いる金属としては、金属光沢を有し光を反射する金属元素の薄膜で、
Ｃｒ、Ｎｉ、Ａｇ、Ａｕ、Ａｌ等の金属、及びその酸化物、硫化物、窒化物等の薄膜を単
独又は複数を組み合わせてもよい。上記の光反射性の金属薄膜は、１０～２０００ｎｍ程
度、好ましくは２０～１０００ｎｍの厚さになるよう、真空蒸着法、スパッタリング法、
イオンプレーティング法などの真空薄膜法で形成することができるが、その他、メッキな
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どによっても形成できる。反射層２８の厚さが上記範囲未満では、光がある程度透過して
効果が減じ、また、上記範囲超では、反射効果は変わらないので、コスト的に無駄である
。
【００７８】
　また、透明な反射層２８として、ほぼ無色透明な色相で、その光学的な屈折率がレリー
フ形成層２７のそれとは異なることにより、金属光沢が無いにもかかわらず、ホログラム
などの光輝性を視認できるから、透明なホログラムなどの光輝性フィルムを作製すること
ができる。このようなものとしては、例えば、レリーフ形成層２７よりも光屈折率の高い
薄膜、および光屈折率の低い薄膜とがあり、前者の例としては、ＺｎＳ、ＴｉＯ２、Ａｌ

２Ｏ３、Ｓｂ２Ｓ３、ＳｉＯ、ＳｎＯ２、ＩＴＯ等があり、後者の例としては、ＬｉＦ、
ＭｇＦ２、ＡｌＦ３がある。またアルミニウム等の一般的な光反射性の金属薄膜も、厚み
が２００Å以下になると、透明性が出て使用できる。透明金属化合物の形成は、金属の薄
膜と同様、レリーフ形成層２７のレリーフ面に、１０～２０００ｎｍ程度、好ましくは２
０～１０００ｎｍの厚さになるよう、蒸着、スパッタリング、イオンプレーティング、Ｃ
ＶＤなどの真空薄膜法などにより設ければよい。さらには、レリーフ形成層２７と光の屈
折率の異なる透明な合成樹脂を使用してもよい。
【００７９】
＜接着層＞
　接着層２９の材料としては熱で溶融又は軟化して接着する熱接着型接着剤が適用でき、
例えば、アイオノマー樹脂、酸変性ポリオレフィン系樹脂、エチレン－（メタ）アクリル
酸共重合体、エチレン－（メタ）アクリル酸エステル共重合体、ポリエステル系樹脂、ポ
リアミド系樹脂、ビニル系樹脂、アクリル系・メタクリル系などの（メタ）アクリル系樹
脂、アクリル酸エステル系樹脂、マレイン酸樹脂、ブチラール系樹脂、アルキッド樹脂、
ポリエチレンオキサイド樹脂、フェノール系樹脂、ユリア樹脂、メラミン樹脂、メラミン
－アルキッド樹脂、セルロース系樹脂、ポリウレタン系樹脂、ポリビニールエーテル樹脂
、シリコーン樹脂、ゴム系樹脂などを単独または複数を組み合せて使用することができる
。接着層２９の樹脂は、接着力などの点で、ビニル系樹脂、アクリル系樹脂、ブチラール
系樹脂、ポリエステル系樹脂が好ましい。さらに好ましくは、接着性の点で、マレイン酸
－塩化ビニル－酢酸ビニル共重合体である。
　接着層２９には、必要に応じて、充填剤、可塑剤、着色剤、帯電防止剤などの添加剤を
、適宜加えてもよい。
【００８０】
　接着層２９の厚さは、通常０．０５～１０μｍ程度、好ましくは０．１～５μｍである
。接着層２９の厚さが、上記範囲未満では被転写体との接着力が不足して脱落し、また、
上記範囲超では、接着効果は十分でその効果は変わらないのでコスト的に無駄であり、さ
らには、サーマルヘッドの熱を無駄に消費してしまう。
【００８１】
［保護層］
　熱転写インクシートは、熱転写性色材層と同一面側に面順次で保護層を設けてもよい。
熱可塑性シートの色材受容層に色材を転写した後、この保護層を転写して画像を被覆する
ことにより、画像を光、ガス、液体、擦過等から保護することができる。保護層として接
着層、剥離層、または、下引き層等のその他の層を設けてなるものであってもよい。
【００８２】
［耐熱滑性層］
　基材シートの熱転写性色材層の反対側の面には耐熱滑性層が形成される。
【００８３】
　耐熱滑性層は、主に耐熱性樹脂からなるものである。耐熱性樹脂としては、特に限定さ
れず、例えば、ポリビニルブチラール樹脂、ポリビニルアセトアセタール樹脂、ポリエス
テル樹脂、塩化ビニル－酢酸ビニル共重合体樹脂、ポリエーテル樹脂、ポリブタジエン樹
脂、スチレン－ブタジエン共重合体樹脂、アクリルポリオール、ポリウレタンアクリレー
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ト、ポリエステルアクリレート、ポリエーテルアクリレート、エポキシアクリレート、ウ
レタンまたはエポキシのプレポリマー、ニトロセルロース樹脂、セルロースナイトレート
樹脂、セルロースアセテートプロピオネート樹脂、セルロースアセテートブチレート樹脂
、セルロースアセテート－ヒドロジエンフタレート樹脂、酢酸セルロース樹脂、芳香族ポ
リアミド樹脂、ポリイミド樹脂、ポリアミドイミド樹脂、ポリカーボネート樹脂、および
塩素化ポリオレフィン樹脂等が挙げられる。
【００８４】
　耐熱滑性層は、上記耐熱性樹脂に加え、滑り性付与剤、架橋剤、離型剤、有機粉末、無
機粉末等の添加剤を配合してなるものであってもよい。
【００８５】
　耐熱滑性層は、一般に、上述の耐熱性樹脂、並びに、所望により添加する上記滑り性付
与剤および添加剤を溶媒中に加えて、各成分を溶解または分散させて耐熱滑性層用塗布液
を調製した後、該耐熱滑性層用塗布液を基材シートの上に塗工し、乾燥させて形成するこ
とができる。耐熱滑性層用塗布液における溶媒としては、上述の熱転写性色材層用塗布液
における溶媒と同様のものを使用することができる。
【００８６】
　耐熱滑性層用塗布液の塗工法としては、例えば、ワイヤーバーコーティング、グラビア
印刷法、スクリーン印刷法、グラビア版を用いたリバースロールコーティング法等が挙げ
られるが、なかでもグラビアコーティングが好ましい。耐熱滑性層用塗布液は、乾燥塗布
量が好ましくは０．１ｇ／ｍ２以上３ｇ／ｍ２以下、より好ましくは１．５ｇ／ｍ２以下
となるよう塗布すればよい。
【００８７】
〔加飾工程〕
　前述の熱可塑性シートと上記の熱転写インクシートとを重ね合わせて、記録信号に応じ
て加熱することにより、該熱転写インクシートの熱転写性色材層、更には、光輝性転写層
を、熱可塑性シートの色材受容層に転写することにより画像形成して加飾することできる
。本発明においては、高速印画により画像を形成することもできる。ここで、高速印画と
は、０．５ｍｓｅｃ／ｌｉｎｅ以上３．０ｍｓｅｃ／ｌｉｎｅ以下である。
【００８８】
　このような画像形成加飾に用いることのできる熱転写記録装置としては、公知のものを
用いることができ、特に限定されない。本発明においては、市販の熱転写記録装置を用い
ることができ、例えば、昇華型熱転写プリンター（ＡＬＴＥＣＨ　ＡＤＳ社製（型式：Ｍ
ＥＧＡＰＩＸＥＬIII）、ＤＮＰフォトルシオ社製（型式：ＤＳ４０））が挙げられる。
【００８９】
　図４に示すように、加飾工程で得られる画像形成物３０は、上記の熱転写シートインク
２０を用いて、熱可塑性シート３１の色材受容層３２上に熱転写画像を形成し、必要に応
じ該熱転写画像面及び／又は熱転写画像面の形成されていない面に光輝性層を形成し、さ
らに必要に応じて、保護層３３を形成したものである。熱可塑性シート３１は熱可塑性シ
ート１，４，８Ａ，８Ｂのいずれかであり、色材受容層３２は、色材受容層３である。昇
華型熱転写インクシートの場合は、図４の色材受容層３２中に染料が転写される。図示は
省略するが、熱溶融型熱転写インクシートの場合は、色材受容層３２の表面に染料又は顔
料含有樹脂層が形成される。
【００９０】
〔成形工程〕
　上記のようにして製造された加飾熱可塑性シートを、所定形状の成形面を有する成形型
（例えば金型）の当該成形面に対し、加飾面側が対面するように設置した後、当該加飾シ
ートを加熱、軟化させる。その後、成形型側から真空吸引して、軟化した加飾熱可塑性シ
ートを成形型の成形面に沿って密着させることにより、加飾熱可塑性シートを成形する。
なお、成形方法は真空成形以外の方法であってもよい。
【００９１】
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〔用途〕
　本発明は、お面などの装飾品のほか、家電機器、電子・電気機器、ＯＡ機器、通信機器
等の筐体、建材、遊具、玩具、アクセサリー類、文具類等の雑貨類などの各種の樹脂製品
及びその製造に採用することができる。
【符号の説明】
【００９２】
　１，４，８，８Ａ，８Ｂ　熱可塑性シート
　２　多孔質フィルム
　３　色材受容層
　５　基材フィルム
　６　多孔質層
　７　中間層
　９　基材

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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