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(57)【要約】
【課題】高速成膜する場合においても高屈折率薄膜の透
明性および接着性を満足する窓用透明積層フィルムの製
造方法を提供する。
【解決手段】窓に設置する窓用透明積層フィルムの製造
方法であって、トリアジン環含有重合体１００質量部に
対しフッ素系化合物からなるレベリング剤を０．２０～
２０．３２質量部含む配合液を繰り出し搬送される長尺
の透明高分子フィルム１２の面に連続的に塗布してその
透明高分子フィルム１２の面に配合液の液膜を連続的に
形成する連続塗布工程と、液膜が形成された透明高分子
フィルム１２の搬送中に液膜を連続的に乾燥する連続乾
燥工程と、を有し、長尺の透明高分子フィルム１２の面
にトリアジン環含有重合体およびレベリング剤を含む高
屈折率薄膜１４を連続成膜する。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　窓に設置する窓用透明積層フィルムの製造方法であって、
　トリアジン環含有重合体１００質量部に対しフッ素系化合物からなるレベリング剤を０
．２０～２０．３２質量部含む配合液を繰り出し搬送される長尺の透明高分子フィルムの
面に連続的に塗布してその透明高分子フィルムの面に前記配合液の液膜を連続的に形成す
る連続塗布工程と、
　前記液膜が形成された透明高分子フィルムの搬送中に前記液膜を連続的に乾燥する連続
乾燥工程と、を有し、
　前記長尺の透明高分子フィルムの面に前記トリアジン環含有重合体および前記レベリン
グ剤を含む高屈折率薄膜を連続成膜することを特徴とする窓用透明積層フィルムの製造方
法。
【請求項２】
　前記配合液には多官能（メタ）アクリレートが含まれ、該多官能（メタ）アクリレート
を架橋する架橋工程をさらに有することを特徴とする請求項１に記載の窓用透明積層フィ
ルムの製造方法。
【請求項３】
　光照射により前記多官能（メタ）アクリレートを架橋することを特徴とする請求項２に
記載の窓用透明積層フィルムの製造方法。
【請求項４】
　前記透明高分子フィルムの軟化点が６９℃以下であることを特徴とする請求項１から３
のいずれか１項に記載の窓用透明積層フィルムの製造方法。
【請求項５】
　前記連続乾燥工程において、前記液膜に対し９０℃以下に加熱することにより前記液膜
を連続的に乾燥することを特徴とする請求項４に記載の窓用透明積層フィルムの製造方法
。
【請求項６】
　前記連続乾燥工程において、前記液膜の加熱時間が６０ｓ以下であることを特徴とする
請求項５に記載の窓用透明積層フィルムの製造方法。
【請求項７】
　前記高屈折率薄膜の厚みが１００ｎｍ以下であることを特徴とする請求項１から６のい
ずれか１項に記載の窓用透明積層フィルムの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、窓に設置する窓用透明積層フィルムの製造方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　高屈折率薄膜の形成用材料として、トリアジン環含有重合体が知られている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】国際公開２０１０／１２８６６１
【特許文献２】国際公開２０１２／０２６４５２
【特許文献３】国際公開２０１２／０５７１０４
【特許文献４】特開２０１２－０９２２６１号公報
【特許文献５】特開２０１２－０９７１７５号公報
【特許文献６】特開２０１２－０９７１７６号公報
【特許文献７】国際公開２０１２／０６０２６８
【特許文献８】国際公開２０１２／０６０２８６
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【特許文献９】国際公開２０１２／１１１６８２
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　製造コストの低減には、高屈折率薄膜の高速成膜が求められる。塗工による高速成膜で
ナノオーダーの高屈折率薄膜を形成する場合、薄膜表面の凹凸が大きくなり、透明性が低
下する。ここに、例えばレベリング剤を添加すると、基材との接着性が低下する。
【０００５】
　本発明が解決しようとする課題は、高速成膜する場合においても高屈折率薄膜の透明性
および接着性を満足する窓用透明積層フィルムの製造方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　上記課題を解決するため本発明に係る窓用透明積層フィルムの製造方法は、窓に設置す
る窓用透明積層フィルムの製造方法であって、トリアジン環含有重合体１００質量部に対
しフッ素系化合物からなるレベリング剤を０．２０～２０．３２質量部含む配合液を繰り
出し搬送される長尺の透明高分子フィルムの面に連続的に塗布してその透明高分子フィル
ムの面に前記配合液の液膜を連続的に形成する連続塗布工程と、前記液膜が形成された透
明高分子フィルムの搬送中に前記液膜を連続的に乾燥する連続乾燥工程と、を有し、前記
長尺の透明高分子フィルムの面に前記トリアジン環含有重合体および前記レベリング剤を
含む高屈折率薄膜を連続成膜することを要旨とするものである。
【０００７】
　前記配合液には多官能（メタ）アクリレートが含まれ、該多官能（メタ）アクリレート
を架橋する架橋工程をさらに有することが好ましい。この場合、光照射により前記多官能
（メタ）アクリレートを架橋することが好ましい。前記透明高分子フィルムの軟化点は６
９℃以下であることが好ましい。前記連続乾燥工程において、前記液膜に対し９０℃以下
に加熱することにより前記液膜を連続的に乾燥することが好ましい。この場合、前記連続
乾燥工程において、前記液膜の加熱時間が６０ｓ以下であることが好ましい。前記液膜の
厚みは１００ｎｍ以下であることが好ましい。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明に係る窓用透明積層フィルムの製造方法によれば、トリアジン環含有重合体１０
０質量部に対しフッ素系化合物からなるレベリング剤を０．２０～２０．３２質量部含む
配合液を用いて透明高分子フィルムの面に高屈折率薄膜を連続成膜することから、高速成
膜する場合においても高屈折率薄膜の透明性および接着性を満足する。
【０００９】
　この場合、配合液に多官能（メタ）アクリレートが含まれ、多官能（メタ）アクリレー
トを架橋する架橋工程をさらに有すると、高屈折率薄膜中に多官能（メタ）アクリレート
から形成される架橋ポリマーが含まれることとなり、これによりレベリング剤の移行が抑
えられ、高屈折率薄膜の接着性が向上する。このとき、光照射により多官能（メタ）アク
リレートを架橋すると、耐熱性の低い透明高分子フィルム上にも高屈折率薄膜を形成する
ことができる。連続乾燥工程において、液膜に対し９０℃以下に加熱することにより液膜
を連続的に乾燥すると、耐熱性の低い透明高分子フィルム上にも高屈折率薄膜を形成する
ことができる。この場合、連続乾燥工程において、液膜の加熱時間が６０ｓ以下であると
、生産性に優れる。
【図面の簡単な説明】
【００１０】
【図１】本発明の一実施形態に係る窓用透明積層フィルムの製造方法を説明する模式図で
ある。
【図２】本発明の一実施形態に係る窓用透明積層フィルムの断面図である。
【発明を実施するための形態】
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【００１１】
　本発明に係る窓用透明積層フィルムの製造方法について詳細に説明する。図１は、本発
明の一実施形態に係る窓用透明積層フィルムの製造方法を説明する模式図である。
【００１２】
　窓用透明積層フィルムは、窓に設置する透明積層フィルムである。窓に設置するとは、
窓ガラスに直接貼付する、当該窓用透明積層フィルムがロールスクリーンにその一部とし
て含まれそのロールスクリーンを介して窓ガラスに対し設置することなどを含む。窓は、
ビル・住宅等の建築物の窓や、自動車等の車両の窓、冷蔵庫等のショーケースの窓などを
含む。
【００１３】
　本発明に係る窓用透明積層フィルムの製造方法（以下、本製造方法ということがある）
は、長尺の透明高分子フィルムの面に高屈折率薄膜を連続成膜するものである。本製造方
法は、特定の配合液を透明高分子フィルムに塗布する連続塗布工程と、特定の配合液から
なる液膜を乾燥する連続乾燥工程と、を有する。
【００１４】
　図１に示すように、長尺の透明高分子フィルム１２は、繰出ドラム１に巻き付けられて
いる。透明高分子フィルム１２は、矢印の方向に沿って、繰出ドラム１から繰り出し搬送
される。連続塗布工程において、繰り出し搬送された長尺の透明高分子フィルム１２の面
に、例えば図１のＡ点において特定の配合液を連続的に塗布してその透明高分子フィルム
１２の面に特定の配合液の液膜を連続的に形成する。連続塗布工程は、コーターなどの公
知の塗布手段を用いて行うことができる。次いで、連続乾燥工程において、液膜が形成さ
れた透明高分子フィルム１２の搬送中に、例えば図１のＢ点（Ａ点よりも搬送方向下流側
）において液膜を連続的に乾燥する。連続乾燥工程は、公知の乾燥手段により行えばよく
、例えば加熱乾燥などにより行うことができる。これにより、長尺の透明高分子フィルム
１２の面に高屈折率薄膜１４を連続成膜する。高屈折率薄膜１４が形成された長尺の透明
高分子フィルム１２は、巻取ドラム２に巻き取られる。
【００１５】
　図２には、これにより得られた窓用透明積層フィルム１０の断面図を示している。窓用
透明積層フィルム１０は、透明高分子フィルム１２と、高屈折率薄膜１４と、を有する。
高屈折率薄膜１４は、高屈折率薄膜１４の面上に接して設けられている。
【００１６】
　高屈折率薄膜１４の屈折率は、１．６以上であることが好ましい。より好ましくは１．
７以上である。屈折率は、６３３ｎｍの光に対する屈折率をいう。下記するように、トリ
アジン環含有重合体を含むことで、高屈折率薄膜１４の屈折率を上記する高屈折率にする
ことができる。
【００１７】
　特定の配合液は、トリアジン環含有重合体およびフッ素系化合物からなるレベリング剤
を含有する。フッ素系化合物は、フッ素を含有する化合物である。レベリング剤の含有量
は、トリアジン環含有重合体１００質量部に対し０．２０～２０．３２質量部の範囲内で
ある。レベリング剤の含有量が０．２０質量部未満であると、高屈折率薄膜１４を高速成
膜する場合に、高屈折率薄膜１４表面の凹凸が大きくなり、透明性が満足しない。レベリ
ング剤の含有量が２０．３２質量部超であると、高屈折率薄膜１４の接着性が満足しない
。レベリング剤の含有量は、透明性の向上などの観点から、トリアジン環含有重合体１０
０質量部に対し、より好ましくは０．５質量部以上、さらに好ましくは１．０質量部以上
である。また、レベリング剤の含有量は、接着性の向上などの観点から、トリアジン環含
有重合体１００質量部に対し、より好ましくは１５質量部以下、さらに好ましくは１０質
量部以下である。
【００１８】
　フッ素系化合物からなるレベリング剤としては、商品名エフトップＥＦ３０１、ＥＦ３
０３、ＥＦ３５２（三菱マテリアル電子化成（株）製（旧（株）ジェムコ製））、商品名
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メガファックＦ１７１、Ｆ１７３、Ｒ－０８、Ｒ－３０、Ｒ－４０、Ｆ－５５３、Ｆ－５
５４、Ｆ－５５９、ＲＳ－７５、ＲＳ－７２－Ｋ（ＤＩＣ（株）製）、フロラードＦＣ４
３０、ＦＣ４３１（住友スリーエム（株）製）、商品名アサヒガードＡＧ７１０、サーフ
ロンＳ－３８２、ＳＣ１０１、ＳＣ１０２、ＳＣ１０３、ＳＣ１０４、ＳＣ１０５、ＳＣ
１０６（旭硝子（株）製）等が挙げられる。
【００１９】
　特定の配合液には、トリアジン環含有重合体およびフッ素系化合物からなるレベリング
剤に加え、多官能（メタ）アクリレートが含まれていてもよい。多官能（メタ）アクリレ
ートは、多官能アクリレートまたは多官能メタクリレートである。多官能（メタ）アクリ
レートは、架橋処理により架橋ポリマーを形成する。高屈折率薄膜１４に架橋ポリマーが
含まれることで、レベリング剤の移行が抑えられ、高屈折率薄膜１４の接着性が向上する
。
【００２０】
　特定の配合液に多官能（メタ）アクリレートが含まれる場合には、本製造方法において
、多官能（メタ）アクリレートを架橋する架橋工程をさらに有することが好ましい。架橋
工程における架橋方法は、特に限定されるものではなく、過酸化物架橋、硫黄架橋、光架
橋など、種々の方法が挙げられる。これらのうちでは、光架橋が好ましい。低温で架橋す
ることができ、耐熱性の低い基材、例えばポリオレフィンフィルムなどの熱変形を抑える
ことができる。また、光による短時間での架橋が可能となる。架橋工程は、その架橋方法
により、連続乾燥工程の後、あるいは連続乾燥工程と同時に行うことができる。
【００２１】
　多官能アクリレートまたは多官能メタクリレートとしては、（メタ）アクリル基を一分
子中２個以上有するものであれば特に限定されるものではない。具体的には、エチレング
リコールジアクリレート、エチレングリコールジメタクリレート、ポリエチレングリコー
ルジアクリレート、ポリエチレングリコールジメタクリレート、エトキシ化ビスフェノー
ルＡジアクリレート、エトキシ化ビスフェノールＡジメタクリレート、エトキシ化トリメ
チロールプロパントリアクリレート、エトキシ化トリメチロールプロパントリメタクリレ
ート、エトキシ化グリセリントリアクリレート、エトキシ化グリセリントリメタクリレー
ト、エトキシ化ペンタエリスリトールテトラアクリレート、エトキシ化ペンタエリスリト
ールテトラメタクリレート、エトキシ化ジペンタエリスリトールヘキサアクリレート、ポ
リグリセリンモノエチレンオキサイドポリアクリレート、ポリグリセリンポリエチレング
リコールポリアクリレート、ジペンタエリスリトールヘキサアクリレート、ジペンタエリ
スリトールヘキサメタクリレート、ネオペンチルグリコールジアクリレート、ネオペンチ
ルグリコールジメタクリレート、ペンタエリスリトールトリアクリレート、ペンタエリス
リトールトリメタクリレート、トリメチロールプロパントリアクリレート、トリメチロー
ルプロパントリメタクリレート、トリシクロデカンジメタノールジアクリレート、トリシ
クロデカンジメタノールジメタクリレート、１，６－ヘキサンジオールジアクリレート、
１，６－ヘキサンジオールジメタクリレート等が挙げられる。
【００２２】
　多官能アクリレートまたは多官能メタクリレートを用いる場合には、光ラジカル重合開
始剤を用いることもできる。光ラジカル重合開始剤としても、公知のものから適宜選択し
て用いればよく、例えば、アセトフェノン類、ベンゾフェノン類、ミヒラーのベンゾイル
ベンゾエート、アミロキシムエステル、テトラメチルチウラムモノサルファイドおよびチ
オキサントン類等が挙げられる。光ラジカル重合開始剤を用いる場合、多官能アクリレー
トまたは多官能メタクリレート１００質量部に対して、０．１～１５質量部の範囲で使用
することが好ましく、より好ましくは１～１０質量部の範囲である。
【００２３】
　多官能（メタ）アクリレートの含有量は、トリアジン環含有重合体１００質量部に対し
、２～１００質量部の範囲内が好ましい。より好ましくは５～２０質量部の範囲内である
。トリアジン環含有重合体１００質量部に対し、多官能（メタ）アクリレートの含有量が
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２質量部以上であると、レベリング剤の移行を抑えやすく、これによる高屈折率薄膜１４
の接着性低下を抑えやすい。トリアジン環含有重合体１００質量部に対し、多官能（メタ
）アクリレートの含有量が１００質量部以下であると、多官能（メタ）アクリレートの含
有量が抑えられているため、トリアジン環含有重合体による高屈折率薄膜１４の接着力に
優れる。
【００２４】
　透明高分子フィルム１２は、高屈折率薄膜１４を形成するための基材となるフィルムで
ある。透明高分子フィルム１２の材料としては、具体的には、ポリエチレンテレフタレー
ト、ポリカーボネート、ポリメタクリル酸メチル、ポリエチレン、ポリプロピレン、エチ
レン－αオレフィン共重合体、シクロオレフィンポリマー、エチレン－酢酸ビニル共重合
体、ポリスチレン、ポリアミド、ポリブチレンテレフタレート、ポリエーテルエーテルケ
トン、ポリ塩化ビニル、ポリ塩化ビニリデン、トリアセチルセルロース、ポリウレタンな
どの高分子材料が挙げられる。これらは単独で用いてもよいし、２種以上を組み合わせて
用いてもよい。これらのうちでは、透明性、耐久性、加工性に優れるなどの観点から、ポ
リエチレンテレフタレート、ポリカーボネート、ポリメタクリル酸メチル、ポリエチレン
、ポリプロピレン、エチレン－αオレフィン共重合体、シクロオレフィンポリマーがより
好ましい材料として挙げられる。また、ポリエチレン、ポリプロピレン、エチレン－αオ
レフィン共重合体、シクロオレフィンポリマーなどのポリオレフィン（鎖状ポリオレフィ
ン、環状ポリオレフィン）がより好ましい材料として挙げられる。
【００２５】
　ポリオレフィンは、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）のような官能基を有してい
ないので、フィルム自体の赤外線の吸収が小さい。また、ポリオレフィンフィルムは柔軟
性に優れるので、柔軟性が求められる用途への適用に好適である。また、ポリオレフィン
フィルムはＰＥＴフィルムと比べてコストが低減する。なお、ポリオレフィンは、ＰＥＴ
フィルムと比べて官能基を有していない分、高屈折率薄膜１４との接着性が低下するが、
本発明の構成によれば、高屈折率薄膜１４との接着性および高屈折率薄膜１４の形成材料
の塗工精度がよくなる。フィルムは、薄い膜状のものであり、一般には２００μｍ以下あ
るいは２５０μｍ以下の厚みのものである。ロール状に巻けるほどの柔軟性を有するもの
であればよく、そのようなものであれば、２００μｍ以上あるいは２５０μｍ以上の厚い
ものであってもよい。フィルムは、一般にロール状物として供出される。
【００２６】
　ポリオレフィンとしては、透明性、耐久性、加工性などの観点から、ポリプロピレンが
好ましい。特に、透明性などの観点から、二軸延伸ポリプロピレン（ＯＰＰ）が好ましい
。二軸延伸ポリプロピレンは、ポリオレフィンフィルムの中で比較的コシが強い点でも好
ましい。
【００２７】
　ポリオレフィンフィルムは、その一方あるいは両方の表面に、表面処理が施されていて
もよい。表面処理としては、コロナ処理、プラズマ処理などが挙げられる。表面処理によ
り、ポリオレフィンフィルムの表面には水酸基や酸素基などが形成され、ポリオレフィン
フィルムに接する層との接着性が向上する。
【００２８】
　透明高分子フィルム１２の厚みは、１０μｍ以上であることが好ましい。より好ましく
は１５μｍ以上、さらに好ましくは２０μｍ以上である。また、ロールｔｏロールでの生
産性に優れるなどの観点から、１００μｍ以下であることが好ましい。より好ましくは５
０μｍ以下である。
【００２９】
　透明高分子フィルム１２には、軟化点が６９℃以下の耐熱性の低いものを用いることが
できる。この場合、連続乾燥工程における温度は、９０℃以下とすることが好ましい。こ
れにより、透明高分子フィルム１２の熱変形が抑えられ、透明性が維持される。連続乾燥
工程における乾燥時間（加熱時間）は、搬送速度により調整することができる。生産性の
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観点から、乾燥時間（加熱時間）は６０ｓ以下が好ましい。ただし、乾燥時間（加熱時間
）が速くなれば、高屈折率薄膜１４の表面凹凸が大きくなり、透明性が低下する傾向にあ
る。高屈折率薄膜１４の厚みは、１００ｎｍ以下が好ましい。この場合、表面凹凸による
透明性への影響が大きくなる傾向にある。
【００３０】
　本発明に係る窓用透明積層フィルムの製造方法によれば、トリアジン環含有重合体１０
０質量部に対しフッ素系化合物からなるレベリング剤を０．２０～２０．３２質量部含む
配合液を用いて透明高分子フィルム１２の面に高屈折率薄膜１４を連続成膜することから
、高速成膜する場合においても高屈折率薄膜１４の透明性および接着性を満足する。また
、軟化点が６９℃以下の耐熱性の低いものを用い、連続乾燥工程における温度を９０℃以
下とし、乾燥時間（加熱時間）を６０ｓ以下としたときにも、高屈折率薄膜１４の表面凹
凸が大きくなるのを抑え、透明性の低下を抑えることができる。さらに、高屈折率薄膜１
４の厚みを１００ｎｍ以下としても、表面凹凸による透明性への影響を抑え、透明性の低
下を抑えることができる。
【００３１】
　本発明に係る窓用透明積層フィルム１０は、高屈折率薄膜１４を有し、高屈折率層を必
要とする光学フィルムに好適である。このような光学フィルムとしては、さらに金属薄膜
層を有する遮熱フィルムや、さらに金属薄膜層や低屈折率層を有する透明遮熱フィルム、
反射防止フィルムなどが挙げられる。
【実施例】
【００３２】
　以下、実施例および比較例を用いて本発明を詳細に説明する。
【００３３】
＜配合液の調製＞
　表１に記載の配合組成にて、グラビアコーターで塗工可能な粘度（０．１～３．０ｍＰ
ａ・ｓ）まで希釈溶剤（シクロペンタノン）を使用し、配合液を調製した。
・トリアジン環含有重合体、光重合開始剤および多官能アクリレートを含有する組成物（
日産化学工業社製「ＵＲ－１０８ＮＰＴ３」）
・レベリング剤（ＤＩＣ株式会社製「メガファックＦ－５５９」、フッ素系化合物（オリ
ゴマー））
【００３４】
＜窓用透明積層フィルムの作製＞
（実施例１－４、比較例１－２）
　マイクログラビアコーターを用い、作製した配合液を、繰出ドラムから繰り出し搬送し
た長尺の透明高分子フィルム（東洋紡製ＰＥＴフィルム「コスモシャインＡ４１００、厚
み５０μｍ）の面に連続的に塗布してその透明高分子フィルムの面に配合液の液膜を連続
的に形成した後、液膜が形成された透明高分子フィルムの搬送中に、８０℃で６０秒間乾
燥して、液膜を連続的に乾燥した。次いで、２００ｍＪ／ｃｍ２の紫外線を照射して架橋
処理することにより、高屈折率薄膜（膜厚２０ｎｍ）を連続成膜した。以上により、実施
例１－４、比較例１－２の窓用透明積層フィルムを作製した。
【００３５】
（実施例５）
　透明高分子フィルムとしてＯＰＰフィルム（東レ製「トレファンＢＯ４０－２５００」
、厚み４０μｍ）を用いた以外は実施例１－４、比較例１－２と同様にして、実施例５の
窓用透明積層フィルムを作製した。
【００３６】
　得られた窓用透明積層フィルムについて、透明性、接着性を評価した。
【００３７】
（透明性）
　厚さ３ｍｍの板ガラスと窓用透明積層フィルム（以降、フィルム）の高屈折率薄膜面側
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を厚さ２５μｍのアクリル粘着シート（積水化学工業社製「５４０２」）で貼り付けて試
験片１を作製した。試験片１を用い、ＪＩＳ　Ａ５７５９に準拠し分光光度計（島津製作
所（株）製）で波長３８０ｎｍ～７８０ｎｍの透過スペクトルを測定することにより可視
光線透過率を求めた。外観は三波長蛍光灯の光をフィルムに反射させながら、３０ｃｍ離
れた位置から目視にて確認した。可視光線透過率が６０％以上かつ外観に色ムラが無い場
合を透明性が良好「○」、可視光線透過率が６０％未満もしくは、色ムラが有る場合を透
明性が不良「×」とした。
【００３８】
（接着性）
　ＪＩＳ　Ｋ５６００－５－６に準拠して測定した。高屈折率薄膜を形成した透明高分子
フィルムの面に対して垂直になるように刃を当て、２ｍｍ間隔で６本の切り込みを入れた
後、９０度方向を変えて先の切り込みと直交する６本の切り込みを２ｍｍ間隔で入れて、
２５マスを作製した。その後、フィルムの格子にカットした部分にテープを貼り、テープ
上をこすった。その後、テープを６０度に近い角度で確実に引き剥がした上で、残マス数
を目視にて確認した。残マス数が２５であった場合を接着性が特に良好「◎」、残マス数
が２０以上２５未満であった場合を接着性が良好「○」、残マス数が２０未満であった場
合を接着性が不良「×」とした。
【００３９】
【表１】

【００４０】
　比較例１では、高屈折率薄膜を形成する配合液にレベリング剤が含まれていないため、
透明性に劣っている。比較例２では、高屈折率薄膜を形成する配合液に含まれるレベリン
グ剤の量が多い。このため、透明性、接着性に劣っている。これに対し、実施例では、高
屈折率薄膜を形成する配合液に特定量のレベリング剤が含まれている。このため、高速成
膜においても透明性、接着性に優れる。透明高分子フィルムは、上記接着性の観点からい
えば、ＯＰＰ（ポリオレフィン）フィルムよりもＰＥＴフィルムのほうが優れていた。
【００４１】
　以上、本発明の実施例について説明したが、本発明は上記実施例に何ら限定されるもの
ではなく、本発明の趣旨を逸脱しない範囲内で種々の改変が可能である。
【符号の説明】
【００４２】
１０　窓用透明積層フィルム
１２　透明高分子フィルム
１４　高屈折率薄膜
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