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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　基材と、前記基材の一方の面上に、離型層と、ハードコート層と、アンカーコート層と
、受容層と、装飾層と、接着層とをこの順に有してなる、熱転写箔であって、
　前記接着層が、エポキシ系樹脂と、硬化剤と、硬化触媒と、を少なくとも含んでなり、
前記硬化剤がチオール系化合物からなり、前記硬化触媒が脂肪族系ジメチルウレアからな
ることを特徴とする、熱転写箔。
【請求項２】
　前記エポキシ系樹脂がビスフェノール型エポキシ樹脂である、請求項１に記載の熱転写
箔。
【請求項３】
　前記ビスフェノール型エポキシ樹脂が、常温で液状のビスフェノール型エポキシ樹脂お
よびガラス転移温度が５０～１７０℃の範囲にある常温で固体のビスフェノール型エポキ
シ樹脂の２種のビスフェノール型エポキシ樹脂からなる、請求項２に記載の熱転写箔。
【請求項４】
　前記常温で液状のビスフェノール型エポキシ樹脂と、前記常温で固体のビスフェノール
型エポキシ樹脂とが、０：６４．３～１４．８：４４．５の割合で含まれている、請求項
３に記載の熱転写箔。
【請求項５】
　前記硬化剤が、前記エポキシ系樹脂に対して０．５９～１．０８ｐｈｒ含まれる、請求
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項１～４のいずれか一項に記載の熱転写箔。
【請求項６】
　前記硬化触媒が、前記エポキシ系樹脂の合計質量に対して０．１～３．０％含まれる、
請求項１～５のいずれか一項に記載の熱転写箔。
【請求項７】
　前記接着層が、アクリル系樹脂をさらに含んでなる、請求項１～６のいずれか一項に記
載の熱転写箔。
【請求項８】
　前記アクリル系樹脂が、メチルメタクリレート系共重合体を含んでなる、請求項７に記
載の熱転写箔。
【請求項９】
　前記ハードコート層が、電離放射線硬化性樹脂を含んでなる、請求項１～８のいずれか
一項に記載の熱転写箔。
【請求項１０】
　前記ハードコート層が、電離放射線硬化性官能基としてビニル基、（メタ）アクリロイ
ル基、アリル基、およびエポキシ基から選ばれる少なくとも１種を有するポリマーと、無
機粒子の表面に反応性官能基を有する反応性無機粒子および／または反応性異形無機粒子
と、多官能イソシアネートとを含むインキ組成物から形成される、請求項９に記載の熱転
写箔。
【請求項１１】
　前記アンカーコート層が、アクリルポリオールと多官能イソシアネートが反応してなる
樹脂を含んでなる、請求項１～１０のいずれか一項に記載の熱転写箔。
【請求項１２】
　前記アンカーコート層が、５０～８０質量％のアクリルポリオールと１０～３０質量％
の多官能イソシアネートが反応してなる樹脂と、０質量％超過３０質量％以下の熱可塑性
樹脂とを含んでなる、請求項１１に記載の熱転写箔。
【請求項１３】
　前記受容層が、熱可塑性樹脂を含んでなる、請求項１～１２のいずれか一項に記載の熱
転写箔。
【請求項１４】
　前記受容層が、アクリルポリオールをさらに含んでなる、請求項１３に記載の熱転写箔
。
【請求項１５】
　前記装飾層が、インク層を有するインクリボンを用いた熱転写プリンターによって、前
記インク層が転写して形成されたものである、請求項１～１４のいずれか一項に記載の熱
転写箔。
【請求項１６】
　前記基材の他方の面上に、帯電防止層をさらに有してなる、請求項１～１５のいずれか
一項に記載の熱転写箔。
【請求項１７】
　金属表面の加飾に用いられる、請求項１～１６のいずれか一項に記載の熱転写箔。
【請求項１８】
　請求項１～１６のいずれか一項に記載の熱転写箔によって加飾された加飾層を有してな
る、加飾成形体。
【請求項１９】
　請求項１～１６のいずれか一項に記載の熱転写箔を被転写体である金属表面上に転写し
て加飾する工程を含んでなる、加飾成形体の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
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　本発明は、熱転写箔およびその製造方法に関し、より詳細には、基材と、該基材の一方
の面上に、離型層と、ハードコート層と、アンカーコート層と、受容層と、装飾層と、接
着層とをこの順に有してなる、熱転写箔およびその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、家庭用電化製品、自動車内装品、および雑貨品等の分野において、被転写物であ
る樹脂成形体の表面に、白、黒、およびカラーインキにより文字や絵柄を加飾することに
より、高い機能性や意匠性を発現させてきた。
【０００３】
　特に、三次元曲面などの複雑な表面形状を有する樹脂成形体の加飾には、射出成形同時
加飾方法が用いられてきた。射出成形同時加飾方法とは、射出成形の際にインモールド成
形用金型内に挿入された加飾シートを、キャビティ内に射出注入された溶融した射出樹脂
と一体化させて、樹脂成形体の表面に加飾を施す方法である。さらに、樹脂成形体と一体
化される加飾シートの構成の違いによって、通常、射出成形同時ラミネート加飾法と、射
出成形同時転写加飾法とに大別される。
【０００４】
　射出成形同時転写法においては、射出成形同時転写加飾用の転写箔の転写層側を金型の
内側に向けて配し、転写層側から熱盤によって加熱し、該転写箔が金型内形状に沿うよう
に成形する。次いで、キャビティ内に溶融した射出樹脂を射出して、該転写箔と射出樹脂
とを一体化する。そして、樹脂成形体を冷却して金型から取り出した後、該転写箔の基材
シートを剥離することにより、転写層を転写した加飾層を有する樹脂成形体を得ることが
できる。
【０００５】
　このようにして得られる加飾層を有する樹脂成形体の製品（加飾成形体）は、従来用い
られている家庭用電化製品、自動車内装品、および雑貨品等の分野に加えて、近年市場が
拡大している分野、例えば、モバイルパソコンを含めたノート型のパソコンおよび携帯電
話等の分野での使用も注目されている。これらの分野においては、インク層を従来の公知
の印刷方法（グラビア印刷、シルクスクリーン印刷等）で形成することでは実現できなか
った様々な問題を解決することが求められている。例えば、グラビア印刷の場合には、多
工程にわたる製版、印版工程が必要であり、小ロット多品種で製造することには対応し難
い。シルクスクリーン印刷の場合には、インキの乾燥に時間がかかり、版詰まり等による
外観不良のリスク、グラデーション等の意匠表現不足といった問題がある。また、加飾成
形体に優れた高硬度性等の表面特性を付与すると同時に、より形状が複雑な成形品を得ら
れる成形性が求められている。
【０００６】
　ここで、加飾成形体に優れた高硬度性等の表面特性を付与する方法としては、フィルム
を貼付するインサート成形法、ハードコート層をインモールド成形により転写するインモ
ールドハードコート成形法、スプレー塗装によりハードコート層を形成する方法、および
スクリーン印刷法等が存在する。特に、塗装のハードコート性は優れている。しかし、ス
プレー塗装の場合、高温（例えば、１５０℃、１分間）での焼付もしくは長時間の加熱が
必要となる他、インキロスが大きく高コストになるという課題があった。
【０００７】
　また、加飾成形体に優れた高硬度性等の表面特性を付与するために、例えば、特定の重
量平均分子量を有するポリマーと多官能イソシアネートとを含む保護層材料を用いて保護
層を形成することが提案されている（例えば、特許文献１を参照）。さらに、保護層材料
にコロイダルシリカを配合することも提案されている（例えば、特許文献２を参照）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】特許第３７９３４４３号公報
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【特許文献２】特開２００９－１３７２１９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　従来、熱転写箔の接着層には、被転写体である樹脂成形体との接着性に優れた樹脂組成
物が用いられてきた。しかし、本発明者らは、被転写体として金属板を用いた場合、この
ような接着層は、金属表面との接着性が十分ではないという新たな課題を知見した。
【００１０】
　本発明は上記の背景技術および新たに知見した課題に鑑みてなされたものであり、その
目的は、被転写体である金属表面との接着性に優れた熱転写箔およびそれを用いた加飾成
形体を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　本発明者らは上記課題を解決するため、鋭意検討した結果、基材と、該基材の一方の面
上に、離型層と、ハードコート層と、アンカーコート層と、受容層と、装飾層と、接着層
とをこの順に有してなる熱転写箔において、接着層を特定の樹脂組成物により形成するこ
とにより、上記課題を解決できることを知見し、本発明を完成するに至った。
【００１２】
　すなわち、本発明の一態様によれば、
　基材と、前記基材の一方の面上に、離型層と、ハードコート層と、アンカーコート層と
、受容層と、装飾層と、接着層とをこの順に有してなる、熱転写箔であって、
　前記接着層が、エポキシ系樹脂と、硬化剤と、硬化触媒と、を少なくとも含んでなるこ
とを特徴とする、熱転写箔が提供される。
【００１３】
　また、本発明の態様によれば、前記硬化剤がチオール系化合物でもよく、また、前記硬
化触媒が脂肪族系ジメチルウレアであってもよい。
【００１４】
　また、本発明の態様によれば、前記エポキシ系樹脂がビスフェノール型エポキシ樹脂で
あってもよい。
【００１５】
　また、本発明の態様によれば、前記ビスフェノール型エポキシ樹脂が、常温で液状のビ
スフェノール型エポキシ樹脂およびガラス転移温度が５０～１７０℃の範囲にある常温で
固体のビスフェノール型エポキシ樹脂の２種のビスフェノール型エポキシ樹脂からなるも
のでもよい。
【００１６】
　また、本発明の態様によれば、前記常温で液状のビスフェノール型エポキシ樹脂と、前
記常温で固体のビスフェノール型エポキシ樹脂とが、０：６４．３～１４．８：４４．５
の割合で含まれていてもよい。
【００１７】
　また、本発明の態様によれば、前記硬化剤が、前記エポキシ系樹脂に対して０．５９～
１．０８ｐｈｒ含まれていてもよい。
【００１８】
　また、本発明の態様によれば、前記硬化触媒が、前記エポキシ系樹脂の合計質量に対し
て０．１～３．０％含まれていてもよい。
【００１９】
　また、本発明の態様によれば、前記接着層が、アクリル系樹脂をさらに含んでいてもよ
い。
【００２０】
　また、本発明の態様によれば、前記アクリル系樹脂が、メチルメタクリレート系共重合
体を含んでいてもよい。
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【００２１】
　また、本発明の態様によれば、前記ハードコート層が、電離放射線硬化性樹脂を含んで
いてもよい。
【００２２】
　また、本発明の態様によれば、前記ハードコート層が、電離放射線硬化性官能基として
ビニル基、（メタ）アクリロイル基、アリル基、およびエポキシ基から選ばれる少なくと
も１種を有するポリマーと、無機粒子の表面に反応性官能基を有する反応性無機粒子およ
び／または反応性異形無機粒子と、多官能イソシアネートとを含むインキ組成物から形成
されていてもよい。
【００２３】
　また、本発明の態様によれば、前記アンカーコート層が、アクリルポリオールと多官能
イソシアネートが反応してなる樹脂を含んでいてもよい。
【００２４】
　また、本発明の態様によれば、前記アンカーコート層が、５０～８０質量％のアクリル
ポリオールと１０～３０質量％の多官能イソシアネートが反応してなる樹脂と、０質量％
超過３０質量％以下の熱可塑性樹脂とを含んでいてもよい。
【００２５】
　また、本発明の態様によれば、前記受容層が、熱可塑性樹脂を含んでいてもよい。
【００２６】
　また、本発明の態様によれば、前記受容層が、アクリルポリオールをさらに含んでいて
もよい。
【００２７】
　また、本発明の態様によれば、前記装飾層が、インク層を有するインクリボンを用いた
熱転写プリンターによって、前記インク層が転写して形成されたものでもよい。
【００２８】
　また、本発明の態様によれば、前記基材の他方の面上に、帯電防止層をさらに有しても
よい。
【００２９】
　また、本発明の態様によれば、熱転写箔が金属表面の加飾に用いられるものでもよい。
【００３０】
　また、本発明の別の態様によれば、
　上記した熱転写箔によって加飾された加飾層を有してなる加飾成形体が提供される。
【００３１】
　また、本発明の別の態様によれば、
　上記した熱転写箔を被転写体である金属表面上に転写して加飾する工程を含んでなる、
加飾成形体の製造方法が提供される。
【発明の効果】
【００３２】
　本発明によれば、接着層を特定の樹脂組成物により形成することにより、被転写体であ
る金属表面との接着性に優れた熱転写箔を実現することができる。
【図面の簡単な説明】
【００３３】
【図１】本発明による熱転写箔の一実施形態を示す模式断面図である。
【図２】本発明による熱転写箔の製造に用いるインクリボンの一実施形態を示す模式断面
図である。
【図３】本発明による加飾成形体の一実施形態を示す模式断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００３４】
＜熱転写箔＞
　本発明による熱転写箔は、基材と、該基材の一方の面上に、少なくとも、離型層と、ハ
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ードコート層と、アンカーコート層と、受容層と、装飾層と、接着層とをこの順に有して
なるものである。また、基材の他方の面上に、帯電防止層をさらに有してもよい。本発明
の一態様によれば、帯電防止層／基材／離型層／ハードコート層／アンカーコート層／受
容層／装飾層／接着層の順序で形成されてなる層構成を有する熱転写箔が提供される。本
発明による熱転写箔は、被転写体としてアルミ、マグネシウム、およびチタン等の金属表
面への加飾に好適に使用することができる。
【００３５】
　図１に、本発明による熱転写箔の一実施形態の模式断面図を示す。図１に示される熱転
写箔１０は、基材２０の一方の面上に、離型層３０と、ハードコート層４０と、アンカー
コート層５０と、受容層６０と、装飾層７０と、接着層８０とが、この順に積層されてな
り、基材２０の他方（受容層６０と反対側）の面上に帯電防止層９０が形成されてなるも
のである。なお、加飾成形体の製造工程において、転写される転写層１１０は、ハードコ
ート層４０と、アンカーコート層５０と、受容層６０と、装飾層７０と、接着層８０とか
らなり、剥離される剥離シート１２０は、帯電防止層９０と、基材２０と、離型層３０と
からなる。以下、熱転写箔を構成する各層について説明する。
【００３６】
　本発明による熱転写箔を構成する基材としては、ポリエチレン、ポリプロピレンなどの
ポリオレフィン系樹脂、ポリ塩化ビニル、ポリ塩化ビニリデン、ポリビニルアルコール、
エチレン・酢酸ビニル共重合体、エチレン・ビニルアルコール共重合体などのビニル系樹
脂、ポリエチレンテレフタレート、ポリエチレンナフタレート、ポリブチレンテレフタレ
ートなどのポリエステル系樹脂、ポリ（メタ）アクリル酸メチル、ポリ（メタ）アクリル
酸エチルなどのアクリル系樹脂、ポリスチレン等のスチレン系樹脂、アクリロニトリル・
ブタジエン・スチレン共重合体、三酢酸セルロース、セロファン、ポリカーボネート、ポ
リウレタン系などのエラストマー系樹脂などによるものが利用される。これらのうち、成
形性および剥離性が良好である点から、ポリエステル系樹脂、特にポリエチレンテレフタ
レート（以下「ＰＥＴ」ということがある。）が好ましい。基材の厚さとしては、成形性
や形状追従性、取り扱いが容易であるとの観点から、２５～１５０μｍの範囲が好ましく
、さらに３８～１００μｍの範囲がより好ましい。
【００３７】
　本発明による熱転写箔を構成する離型層は、少なくともハードコート層と、アンカーコ
ート層と、受容層と、装飾層とを有し、好ましくは接着層をさらに有する転写層が、基材
からの剥離を容易に行うために設けられる層である。離型層を設けることで、本発明の熱
転写箔から転写層を確実かつ容易に被転写体へ転写させ、帯電防止層と、基材と、離型層
とを有する剥離シートを確実に剥離することができる。離型層に用いられる離型剤として
は、メラミン樹脂系離型剤、シリコーン系離型剤、フッ素樹脂系離型剤、セルロース樹脂
系離型剤、尿素樹脂系離型剤、ポリオレフィン樹脂系離型剤、パラフィン系離型剤、アク
リル樹脂系離型剤、およびこれらの複合型離型剤等の離型剤が好ましい。これらのなかで
、アクリル樹脂系離型剤およびポリオレフィン樹脂系離型剤が好ましく、アクリル－ポリ
エチレン系などのこれらを複合したものが特に好ましい。
【００３８】
　さらに、離型層は、上記の離型剤に必要な添加剤を加えたものを適当な溶剤に溶解また
は分散させて調製したインキを、グラビアコート法、ロールコート法、コンマコート法、
グラビア印刷法、スクリーン印刷法、およびグラビアリバースロールコーティング法等の
公知の手段により塗布・乾燥させて形成することができる。通常、離型層の厚さは、０．
１～５μｍの範囲内であることが好ましく、１～５μｍの範囲内であることがより好まし
い。
【００３９】
　本発明による熱転写箔を構成するハードコート層は、転写層が熱転写箔から被転写体へ
と転写された後は、加飾成形体の最外層となり、摩耗や光、薬品等から成形品や装飾層を
保護するための層である。ハードコート層は、電離放射線硬化性樹脂を含むものであり、
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電離放射線硬化性官能基を有するポリマーを用いて形成される。電離放射線硬化性とは、
電磁波または荷電粒子線の中で分子を架橋・重合させうるエネルギー量子を有するもの、
すなわち、紫外線または電子線等の照射により励起して、重合反応を生じることにより架
橋・硬化する性能のことである。また、電離放射線硬化性官能基とは、上記電離放射線硬
化性を発現しうる官能基のことであり、ビニル基、（メタ）アクリロイル基、アリル基、
およびエポキシ基からなる群から選択される少なくとも１種である。
【００４０】
　ハードコート層は、電離放射線硬化性官能基としてビニル基、（メタ）アクリロイル基
、アリル基、およびエポキシ基から選ばれる少なくとも１種を有するポリマーと、無機粒
子の表面に反応性官能基を有する反応性無機粒子および／または反応性異形無機粒子と、
多官能イソシアネートとを含むインキ組成物から形成されることが好ましい。このインキ
を、グラビアコート法、ロールコート法、コンマコート法、グラビア印刷法、スクリーン
印刷法、およびグラビアリバースロールコーティング法等の公知の手段により塗布・乾燥
させて形成することができる。
【００４１】
　電離放射線硬化性官能基を有するポリマーとしては、アクリル（メタ）アクリレート、
ウレタン（メタ）アクリレート、ポリエステル（メタ）アクリレート、エポキシ（メタ）
アクリレート、およびポリエーテル（メタ）アクリレートを挙げることができ、特にウレ
タン（メタ）アクリレートが重合したものが好ましい。本発明においては、これらのポリ
マーを単独で用いてもよいし、２種以上を混合して用いてもよい。
【００４２】
　電離放射線硬化性官能基を有するポリマーの重量平均分子量は、５０００～１５０００
０程度であり、好ましくは２００００～１０００００である。数平均分子量が上記範囲内
であれば、インキ組成物のチキソ性が得られ、良好な成形性も得られる。ここで、数平均
分子量は、ゲル浸透クロマトグラフィー（ＧＰＣ）により測定された値であり、標準サン
プルにポリスチレンを用いた条件で測定された値である。また、優れた高硬度性および耐
スクラッチ性を得る観点から、ポリマーの二重結合当量は、５０～１０００、好ましくは
１００～１０００、より好ましくは１００～５００である。ここで、二重結合当量は、電
離放射線硬化性官能基１個あたりの分子量を意味する。
【００４３】
　反応性無機粒子および反応性異形無機粒子は無機粒子の表面に反応性官能基を有するも
のである。反応性官能基としては、ビニル基、（メタ）アクリロイル基、アリル基、エポ
キシ基、およびシラノール基等が好ましく挙げられ、高硬度性および耐スクラッチ性の向
上の観点から、ビニル基、（メタ）アクリロイル基、およびアリル基がより好ましい。
【００４４】
　無機粒子としては、シリカ粒子（コロイダルシリカ、ヒュームドシリカ、沈降性シリカ
など）、アルミナ粒子、ジルコニア粒子、チタニア粒子、酸化亜鉛粒子などの金属酸化物
粒子が好ましく挙げられ、高硬度性および耐スクラッチ性の向上の観点から、シリカ粒子
が好ましい。
【００４５】
　無機粒子の形状としては、球、楕円体、多面体、鱗片形などが挙げられ、これらの形状
が均一で、整粒であることが好ましく、また無機粒子は、粒子同士の相互作用が弱く、単
一分散された粒子であることが好ましい。無機粒子の平均粒子径は、インキ組成物により
形成する層の厚さにより適宜選択しうるが、通常０．００５～０．５μｍが好ましく、０
．０１～０．１μｍがより好ましい。ここで、平均粒子径は、溶液中の該粒子を動的光散
乱方法で測定し、粒子径分布を累積分布で表したときの５０％粒子径（ｄ５０：メジアン
径）であり、Ｍｉｃｒｏｔｒａｃ粒度分析計（日機装株式会社製）を用いて測定すること
ができる。
【００４６】
　異形無機粒子は、無機粒子が平均連結数２～４０個の連結凝集した無機粒子群からなる
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ものである。連結凝集は、規則的であっても不規則的であってもよい。該無機粒子群を形
成する無機粒子としては、シリカ（コロイダルシリカ、ヒュームドシリカ、沈降性シリカ
など）、アルミナ、ジルコニア、チタニア、酸化亜鉛などの金属酸化物からなる無機粒子
が好ましく挙げられ、高硬度性および耐スクラッチ性の向上の観点から、シリカからなる
無機粒子であることが好ましい。すなわち、異形無機粒子は、シリカ粒子が平均連結数２
～４０個の連結凝集したシリカ粒子群からなるものであることが好ましい。
【００４７】
　このような反応性異形無機粒子としては、シランカップリング剤で表面装飾された異形
無機粒子が好ましく挙げられる。シランカップリング剤としては、アルコキシ基、アミノ
基、ビニル基、エポキシ基、メルカプト基、クロル基などを有する公知のシランカップリ
ング剤が挙げられ、より具体的には、γ－アミノプロピルトリエトキシシラン、γ－メタ
クリロキシプロピルトリメトキシシラン、γ－メタクリロキシプロピルメチルジメトキシ
シラン、γ－メタクリロキシプロピルジメチルメトキシシラン、γ－メタクリロキシプロ
ピルトリエトキシシラン、γ－メタクリロキシプロピルジメチルエトキシシラン、γ－ア
クリロキシプロピルトリメトキシシラン、γ－アクリロキシプロピルメチルジメトキシシ
ラン、γ－アクリロキシプロピルジメチルメトキシシラン、γ－アクリロキシプロピルト
リエトキシシラン、γ－アクリロキシプロピルメチルジエトキシシラン、γ－アクリロキ
シプロピルジメチルエトキシシラン、ビニルトリエトキシシラン、γ－グリシドキシプロ
ピルトリメトキシシラン、γ－メルカプトプロピルトリメトキシシランなどが好ましく挙
げられ、より好ましくは、γ－メタクリロキシプロピルトリメトキシシラン、γ－メタク
リロキシプロピルメチルジメトキシシラン、γ－メタクリロキシプロピルジメチルメトキ
シシランである。
【００４８】
　異形無機粒子をシランカップリング剤で表面装飾する方法は、特に制限はなく公知の方
法であればよく、シランカップリング剤をスプレーする乾式の方法や、異形無機粒子を溶
剤に分散させてからシランカップリング剤を加えて反応させる湿式の方法などが挙げられ
る。
【００４９】
　上記のインキ組成物中の反応性無機粒子および／または反応性異形無機粒子の含有量は
、好ましくは１５～６０質量％、より好ましくは２０～５０質量％である。ここで、イン
キ組成物中の反応性無機粒子および／または反応性異形無機粒子の含有量は、ポリマーな
らびに反応性無機粒子および／または反応性異形無機粒子の合計に対する反応性無機粒子
および／または反応性異形無機粒子の含有量を意味し、ポリマーは固形分である。反応性
無機粒子の含有量が上記範囲内であれば、優れた高硬度性および耐スクラッチ性が得られ
る。
【００５０】
　上記のインキ組成物は、粘度を調整する目的で溶媒を含有してもよい。溶媒としては、
トルエン、キシレンなどの炭化水素類；メタノール、エタノール、イソプロピルアルコー
ル、ブタノール、イソブチルアルコール、メチルグリコール、メチルグリコールアセテー
ト、メチルセロソルブ、エチルセロソルブ、ブチルセロソルブなどのアルコール類；アセ
トン、メチルエチルケトン、メチルイソブチルケトン、シクロヘキサノン、ジアセトンア
ルコールなどのケトン類；蟻酸メチル、酢酸メチル、酢酸エチル、乳酸エチル、酢酸ブチ
ルなどのエステル類；ニトロメタン、Ｎ－メチルピロリドン、Ｎ,Ｎ－ジメチルホルムア
ミドなどの含窒素化合物；プロピレングリコールモノメチルエーテル、ジイソプロピルエ
ーテル、テトラヒドロフラン、ジオキサン、ジオキソランなどのエーテル類；塩化メチレ
ン、クロロホルム、トリクロロエタン、テトラクロルエタンなどのハロゲン化炭化水素；
ジメチルスルホキシド、炭酸プロピレンなどのその他の物；またはこれらの混合物が好ま
しく挙げられる。より好ましい溶剤としては、メチルエチルケトン、メチルイソブチルケ
トンなどが挙げられる。
【００５１】
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　インキ組成物中の溶媒の量は、該組成物の粘度に応じて適宜選定すればよいが、上記ポ
リマーの固形分、反応性無機粒子や反応性異形無機粒子およびその他後述する光重合開始
剤などを合わせた固形分の含有量が通常１０～５０質量％程度、好ましくは２０～４０質
量％となるような量である。
【００５２】
　上記のインキ組成物は、光重合開始剤を配合することができる。光重合開始剤としては
、アセトフェノン系、ケトン系、ベンゾフェノン系、ベンゾイン系、ケタール系、アント
ラキノン系、ジスルフィド系、チオキサントン系、チウラム系、フルオロアミン系などの
光重合開始剤が挙げられる。なかでも、アセトフェノン系、ケトン系、ベンゾフェノン系
が好ましく挙げられる。これらの光重合開始剤は、それぞれ単独で使用することができ、
また複数を組み合わせて使用することもできる。また、上記重合開始剤のみでも成型時の
熱等によりある程度重合は進むものの、それでは不十分な場合には、熱ラジカル発生剤と
してアゾ系や過酸化物系の重合開始剤を使用することもできる。
【００５３】
　重合開始剤の含有量は、上記のポリマーと無機粒子の合計に対して、０．５～１０質量
％程度とすることが好ましく、より好ましくは１～８質量％、さらに好ましくは３～８質
量％であり、該ポリマーおよび無機粒子は固形分を基準としたものである。
【００５４】
　上記のインキ組成物は、得られる所望物性に応じて、各種添加剤を配合することができ
る。添加剤としては、例えば紫外線吸収剤、赤外線吸収剤、光安定剤、重合禁止剤、架橋
剤、帯電防止剤、酸化防止剤、レベリング剤、チキソ性付与剤、カップリング剤、可塑剤
、消泡剤、充填剤などが挙げられる。
【００５５】
　通常、ハードコート層の厚さは、０．５～３０μｍの範囲内であることが好ましく、３
～１５μｍの範囲内であることがより好ましい。ハードコート層の厚さが、上記範囲内で
あると、優れた高硬度性、耐スクラッチ性、耐薬品性、および耐汚染性等の表面物性が得
られ、さらに優れた成形性および形状追従性を得ることができる。
【００５６】
　本発明による熱転写箔を構成するアンカーコート層は、ハードコート層と受容層との密
着性を向上させるために設けられる層である。本発明において、アンカーコート層は、ア
クリルポリオールと多官能イソシアネートが反応してなる樹脂と、熱可塑性樹脂とを含む
ものである。熱可塑性樹脂としては、アクリル系樹脂、ポリエステル系樹脂、セルロース
誘導体樹脂、ポリビニルアセタール樹脂、ポリビニルブチラール樹脂、塩化ビニル－酢酸
ビニル共重合体、および塩素化ポリオレフィン樹脂等が挙げられる。アクリルポリオール
と多官能イソシアネートが反応してなる樹脂であるウレタン樹脂と、熱可塑性樹脂とによ
ってアンカーコート層を形成することで、アンカーコート層の多官能イソシアネートの少
なくとも一部と、受容層のアクリルポリオールまたは熱可塑性樹脂の少なくとも一部と反
応または粘接着し、アンカーコート層と受容層の密着性を向上することができる。また、
ハードコート層の電離放射線硬化性樹脂とアンカーコート層のアクリルポリオールと多官
能イソシアネートが反応してなる樹脂（ウレタン樹脂）との親和性、アンカーコート層の
熱可塑性樹脂と受容層の熱可塑性樹脂との親和性により、ハードコート層、アンカーコー
ト層、および受容層の各層間の密着性を向上させることができる。
【００５７】
　アンカーコート層を形成するインキ中の各成分の配合量は、アクリルポリオールが好ま
しくは５０～８０質量％、より好ましくは５０～７５質量％であり、多官能イソシアネー
トが、好ましくは１０～３０質量％、より好ましくは１５～２５質量％であり、熱可塑性
樹脂が好ましくは０質量％超過３０質量％以下、より好ましくは５～３０質量％、さらに
好ましくは７～２５質量％である。多官能イソシアネートの配合量が、アクリルポリオー
ル、多官能イソシアネート、および熱可塑性樹脂の合計に対して１０質量％以上であれば
、十分な密着性を得ることができる。また、多官能イソシアネートの配合量が１０質量％
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以上の場合、アンカーコート層中の熱可塑性樹脂の含有量は０質量％でも良い。
【００５８】
　さらに、アンカーコート層は、上記の樹脂に必要な添加剤を加えたものを適当な溶剤に
溶解または分散させて調製したインキを、グラビアコート法、ロールコート法、コンマコ
ート法、グラビア印刷法、スクリーン印刷法、およびグラビアリバースロールコーティン
グ法等の公知の手段により塗布・乾燥させて形成することができる。通常、アンカーコー
ト層の厚さは、０．１～６μｍの範囲内であることが好ましく、１～５μｍの範囲内であ
ることがより好ましい。
【００５９】
　本発明による熱転写箔を構成する受容層は、アンカーコート層へ直接印画できないため
、熱転写による絵柄形成時にインクリボンから転写されるインク層を受容層上に形成およ
び保持するためのものである。アンカーコート層との密着性と装飾層を形成する熱転写性
多色インクとの密着性が求められるためアンカーコート層と装飾層の両方に親和性のある
樹脂を使用することが好ましい。本発明では、受容層は、アクリルポリオールと、熱可塑
性樹脂とを含むものである。熱可塑性樹脂としては、アクリル系樹脂、ポリエステル系樹
脂、セルロース誘導体樹脂、ポリビニルアセタール樹脂、ポリビニルブチラール樹脂、塩
化ビニル－酢酸ビニル共重合体、および塩素化ポリオレフィン樹脂等が挙げられる。アン
カーコートと同様の熱可塑性樹脂を用いることで、アンカーコート層と受容層の密着性を
より向上することができる。
【００６０】
　さらに、受容層は、上記の樹脂に必要な添加剤を加えたものを適当な溶剤に溶解または
分散させて調製したインキを、グラビアコート法、ロールコート法、コンマコート法、グ
ラビア印刷法、スクリーン印刷法、およびグラビアリバースロールコーティング法等の公
知の手段により塗布・乾燥させて形成することができる。通常、受容層の厚さは、０．０
５～３．０μｍの範囲内であることが好ましく、０．１～１．０μｍの範囲内であること
がより好ましく、０．２～０．７μｍの範囲内であることがさらに好ましい。
【００６１】
　本発明による熱転写箔を構成する装飾層は、熱転写箔の意匠性を付与するために設けら
れる層であり、模様、文字、およびパターン状の絵柄等を表現する柄層である。柄として
は、例えば、木目、石目、布目、砂目、幾何学模様、文字、ストライプ状やグラデーショ
ンの絵柄等が挙げられる。なお、より深みのある意匠を表現するために、例えば絵柄層間
に透明アンカーコート層及び／または透明メジウム層を挟むような層順とするなどの工夫
を施してもよい。好ましい態様によれば、インク層を有するインクリボンを用いた熱転写
プリンターによって、該インク層が転写して形成されるものである。このように熱転写に
より装飾層を形成することで、小ロット多品種での製造に対応でき、グラデーション等の
複雑な意匠を表現することができる。また、印画する画像は、デジタル情報での画像処理
工程のみであり、一般の製版、印版等の工程が不要となり、工程数の低減による納期の短
縮および設備の不要によるコストの低減を実現することができる。なお、上記の印刷方法
に限ったことではなく、グラビア印刷、オフセット印刷、シルクスクリーン印刷、転写シ
ートからの転写印刷、昇華転写印刷、インクジェット印刷などの公知の印刷法既知の印刷
方法をとってもよい。
【００６２】
　柄層の形成に用いられるインキの樹脂としては、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、塩化ビニル－酢酸ビニル共重合体樹脂（塩酢ビ系樹脂）、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。本発明においては、こ
れらの樹脂を単独で用いてもよいし、２種以上を混合して用いてもよい。これらの中でも
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、耐熱性、着色剤の移行性等の点から、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好ましく、アクリル系樹脂と塩酢ビ系樹脂の混合樹脂
が特に好ましい。上記インキは、上記の各種樹脂よりなるバインダーに加えて、顔料、染
料などの着色剤、体質顔料、溶剤、安定剤、可塑剤、触媒、硬化剤などを適宜混合したも
のが使用される。
【００６３】
　上記インキに用いる着色剤としては、チタン白、亜鉛華、弁柄、朱、群青、コバルトブ
ルーチタン黄、黄鉛、カーボンブラック等の無機顔料、イソインドリノンイエロー、ハン
ザイエローＡ、キナクリドンレッド、パーマネントレッド４Ｒ、フタロシアニンブルー、
インダスレンブルーＲＳ、アニリンブラック等の有機顔料（あるいは染料も含む）、アル
ミニウム、真鍮、等の金属粉末からなる金属顔料、二酸化チタン被覆雲母、塩基性炭酸鉛
等の箔粉からなる真珠光沢（パール）顔料、蛍光顔料等を、１種または２種以上を混合し
て用いることができる。
【００６４】
　なお、柄層は、金属薄膜層等でもよい。金属薄膜層の形成は、アルミニウム、クロム、
金、銀、銅等の金属を用い、真空蒸着、スパッタリング等の方法で製膜する。あるいはこ
れらの組み合わせでもよい。該金属薄膜層は、全面に設けても、あるいは、部分的にパタ
ーン状に設けてもよい。
【００６５】
　装飾層は、柄層上に、隠蔽層をさらに設けたものでもよい。隠蔽層は、熱転写箔を加飾
成形体に転写した後の地肌（成形体）の模様や着色を隠蔽等の目的で設けられるものであ
る。このため、成形体に転写後の層構成は、（表面側）装飾層（柄層／遮蔽層）／接着層
（成形体側）となるのがよい。遮蔽層は、通常、模様のない全面ベタ状または一部ベタ状
の着色層として形成される。なお、柄層がベタ層の作用（遮蔽効果）を兼ねる場合もあり
、この場合には、遮蔽層を形成しなくてもよい。遮蔽層は、上記の柄層と同様の着色顔料
を含有するインキを用いて形成することができる。
【００６６】
　通常、装飾層の厚さは、好ましくは０．５～４０μｍ、より好ましくは１～５μｍであ
る。装飾層の厚さが、上記範囲内であると、グラデーション等の複雑な意匠を表現するた
めに十分な厚さを確保できる。
【００６７】
　本発明による熱転写箔を構成する接着層は、後記するように加熱により硬化する層であ
り、エポキシ系樹脂と、硬化剤と、硬化触媒と、紫外線吸収剤と、光安定剤とを必須成分
として含む。このような接着層を形成することで、被転写体である金属表面との接着性に
優れた熱転写箔を実現することができる。
【００６８】
　接着層に含まれるエポキシ系樹脂は、少なくとも１つ以上のエポキシ基を有するプレポ
リマーが、硬化剤との併用により架橋重合反応により硬化するものを意味する。このよう
なエポキシ系樹脂としては、ビスフェノールＡエポキシ樹脂、ビスフェノールＦエポキシ
樹脂等のビスフェノール型エポキシ樹脂、ノボラックエポキシ樹脂、クレゾールノボラッ
クエポキシ樹脂等のノボラック型エポキシ樹脂、ビフェニル型エポキシ樹脂、スチルベン
型エポキシ樹脂、トリフェノールメタン型エポキシ樹脂、アルキル変性トリフェノールメ
タン型エポキシ樹脂、トリアジン核含有エポキシ樹脂、ジシクロペンタジエン変性フェノ
ール型エポキシ樹脂等のエポキシ樹脂等が挙げられ、またフェノールノボラック樹脂、ク
レゾールノボラック樹脂、ビスフェノールＡノボラック樹脂等のノボラック型フェノール
樹脂、レゾールフェノール樹脂等のフェノール樹脂、ユリア（尿素）樹脂、メラミン樹脂
等のトリアジン環を有する樹脂、不飽和ポリエステル樹脂、ビスマレイミド樹脂、ポリウ
レタン樹脂、ジアリルフタレート樹脂、シリコン樹脂、ベンゾオキサジン環を有する樹脂
、シアネートエステル樹脂等が挙げられる。これらエポキシ系樹脂の中でも、本発明にお
いては、ビフェニル骨格、ビスフェノール骨格、スチルベン骨格などの剛直構造を主鎖に
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持つエポキシ樹脂が好ましく、より好ましくは、ビスフェノール型エポキシ樹脂、特に好
ましくは、ビスフェノールＡ型エポキシ樹脂である。
【００６９】
　上記したビスフェノールＡ型エポキシ樹脂は、ビスフェノール骨格の繰り返し単位の数
によって、常温で液体のものと、常温で固体のものが存在する。主鎖が０～１のビスフェ
ノールＡ型エポキシ樹脂は常温で液体、主鎖が２～１０のビスフェノールＡ型エポキシ樹
脂は常温で固体である。このような比較的低分子量のビスフェノールＡ型エポキシ樹脂は
結晶性があり、常温で結晶化して固体のものも、融点以上の温度になると、急速に融解し
て低粘度の液状に変化する。したがって、金属表面に密着して、固化することによって強
固に接着するため、接着強度を高めることができる。また、このような比較的低分子量の
ビスフェノールＡ型エポキシ樹脂は、架橋密度が高くなるため、機械的強度が高く、耐薬
品性がよく、硬化性が高く、吸湿性（自由体積が小さくなるため）が小さくなる特徴もあ
る。
【００７０】
　本発明においては、ビスフェノールＡ型エポキシ樹脂として、上記したような常温で固
体のビスフェノールＡ型エポキシ樹脂と、常温で液体のビスフェノールＡ型エポキシ樹脂
とを併用して使用することが好ましい。常温で固体のものと液体のものとを併用すること
により、機械的強度を保ちつつ、柔軟性を得ることが出来るため、機械的強度を維持しつ
つ、柔軟性を得ることができる。常温で固体のビスフェノールＡ型エポキシ樹脂としては
、機械的強度および耐熱性の観点から、ガラス転移温度が５０～７０℃の範囲にあるもの
が好ましい。具体的には、常温で液体である主鎖が１～３のビスフェノールＡ型エポキシ
樹脂としては、ジャパンエポキシレジン社製、ＪＥＲ８２８が、常温で固体である主鎖が
２～１０のビスフェノールＡ型エポキシ樹脂としては、ジャパンエポキシレジン社製、Ｊ
ＥＲ１００１などが例示できる。
【００７１】
　常温で液体のビスフェノールＡ型エポキシ樹脂と常温で固体のビスフェノールＡ型エポ
キシ樹脂との配合割合は、加飾成形体の使用用途にもよるが、質量基準において、０：１
００～７５：２５の割合で含まれていることが好ましい。両者の配合割合を上記の範囲と
することによって、より外観意匠性に優れる加飾成形体とすることができる。
【００７２】
　本発明においては、接着層として、上記したエポキシ系樹脂以外の樹脂として、アクリ
ル系樹脂が含まれていてもよい。アクリル系樹脂を含有することにより、熱転写箔に初期
粘着性を付与することができる。また、被転写体である金属表面との接着強度を維持しな
がら接着層に靱性を付与できる。
【００７３】
　本発明において使用できるアクリル系樹脂としては、後記するエポキシ樹脂と架橋反応
し得るものであれば、特に制限なく使用することができ、例えば、（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）アクリル酸イ
ソプロピル、（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ｎ－ヘキシル、（メタ）アクリル酸オクチル
、（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等の（メタ）ア
クリル酸アルキルエステルや、これらアクリル酸エステルモノマーと、マレイン酸、イタ
コン酸、（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）アクリルアミド、Ｎ－メチロールアクリルアミド、ｎ－ブトキシ－Ｎ
－メチロールアクリルアミド、２－アクリルアミド－２－メチル－１－プロパンスルホン
酸ソーダ、ジアセトンアクリルアミド、（メタ）アクリル酸グリシジル等の官能基含有モ
ノマーや、スチレン、ビニルトルエン、酢酸ビニル、（メタ）アクリロニトリル、塩化ビ
ニル、塩化ビニリデン、エチルビニルエーテル等のモノマーとを共重合して得られるアク
リル酸エステル共重合体等が挙げられる。
【００７４】
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　上記の共重合体の中でも、メチルメタクリレート－ブチルアクリレート－メチルメタク
リレートの２元共重合体またはその変性物を好適に使用できる。このようなメタアクリル
酸エステル重合体ブロック（以下、ＭＭＡと略す場合がある）と、アクリル酸ブチル重合
体ブロック（以下、ＢＡと略す場合がある）とからなる２元ブロック共重合体が好ましい
。ＭＭＡ－ＢＡ－ＭＭＡの２元共重合体は、ＭＭＡ部分が「硬い」セグメントとなり、Ｂ
Ａ部分が「柔らかい」セグメントとなる。エポキシ系樹脂に、アクリル系樹脂を添加する
ことにより靱性（柔軟性）を付与することができるが、耐熱性や透明性が低下する場合が
ある。上記のような「硬い」セグメントと「柔らかい」セグメントとを併せ持つアクリル
系樹脂であれば、「硬い」セグメント部分が耐熱性に寄与し、「柔らかい」セグメント部
分が、靱性ないし柔軟性に寄与するため、靱性を有し、かつ、高温環境下においても優れ
た強度を保持できるものと考えられる。
【００７５】
　上記したＭＭＡ－ＢＡ－ＭＭＡの２元共重合体は、一般的なリビングラジカル重合を用
いて製造することができる。このうち、重合反応の制御の容易さの点などから、原始移動
ラジカル重合によって好適に製造することができる。原子移動ラジカル重合法は、有機ハ
ロゲン化物またはハロゲン化スルホニル化合物を開始剤とし、金属錯体を触媒とする重合
法である。リビングラジカル重合法によりＭＭＡ－ＢＡ－ＭＭＡの２元共重合体を製造す
る場合、モノマー単位を逐次添加する方法、あらかじめ合成した重合体を高分子開始剤と
して次の重合体ブロックを重合する方法、別々に重合した重合体ブロックを反応により結
合する方法などが挙げられるが、モノマー単位の逐次添加による方法によってＭＭＡ－Ｂ
Ａ－ＭＭＡの２元共重合体を製造することが好ましい。
【００７６】
　モノマー単位の逐次添加によりＭＭＡ－ＢＡ－ＭＭＡの２元共重合体を製造する方法に
おいては、ＭＭＡブロックを構成するメタアクリル酸エステルと、ＢＡブロックを構成す
るアクリル酸ブチルとの添加順序について、先にメタアクリル酸エステルモノマーを重合
した後にアクリル酸ブチルモノマーを追加する方法と、先にアクリル酸ブチルモノマーを
重合した後にメタアクリル酸エステルモノマーを追加する方法が挙げられるが、先にアク
リル酸ブチルモノマーを重合して、ＢＡブロックの重合末端からＭＭＡブロックを重合さ
せる方が、重合制御が容易である。
【００７７】
　ＭＭＡとＢＡとの比率は、リビングラジカル重合反応させる際のモノマーの投入量によ
って制御することができる。ＭＭＡ－ＢＡ－ＭＭＡの２元共重合体におけるＭＭＡブロッ
クとＢＡブロックとの割合は、ＢＡブロックの割合が増加すると、硬化後の樹脂（即ち、
接着層）の靱性や柔軟性が向上し、一方、ＭＭＡブロックの割合が増加すると、接着層の
耐熱性が向上する。本発明においては、接着剤の靱性および耐熱性の観点から、ＭＭＡブ
ロックとＢＡブロックとの割合は、モノマー単位の数において、１：１～５０：１である
ことが好ましい。
【００７８】
　上記したＭＭＡ－ＢＡ－ＭＭＡの２元共重合体は、ＢＡブロックまたはＭＭＡブロック
の一部に、カルボン酸、水酸基、アミド基等の官能基を導入した変性物であってもよい。
このような変性物を使用することにより、より耐熱性が向上するとともに、上記したエポ
キシ系樹脂との相溶性も向上するため、接着性がより向上する。
【００７９】
　上記したエポキシ系樹脂にＭＭＡ－ＢＡ－ＭＭＡ２元共重合体を添加すると、ＭＭＡブ
ロック部分がエポキシ系樹脂と相溶し、ＢＡブロック部分がエポキシ系樹脂と相溶しない
ため、エポキシ系樹脂をマトリックスとした自己組織化が起こる。その結果、樹脂硬化前
の段階で、エポキシ系樹脂が海、アクリル系樹脂が島である海島構造が発現する。また、
ＭＭＡ－ＢＡ－ＭＭＡ２元共重合体に上記のような官能基が導入されている場合、エポキ
シ系樹脂とアクリル系樹脂との相溶性が向上するため、島部分が小さくなり、見かけ上、
両者が相溶した状態となる。このような海島構造や見かけ上の相溶状態が発現されること
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により、界面破壊を避けることができ、金属表面との密着性に優れ、かつ保護層としての
機能を向上することができる。また、形成された海島構造の大きさが、ナノオーダーとな
るため、透明性に優れた保護層を形成することができる。
【００８０】
　上記のような海島構造を発現させるには、エポキシ系樹脂と変性アクリル系樹脂（ＭＭ
Ａ－ＢＡ－ＭＭＡ２元共重合体）とを、質量基準において、９７．５：２．５～７７．０
：２３．０の割合で配合することが好ましい。上記のような割合で両者を配合すると、エ
ポキシ系樹脂（海）中に、ナノオーダーレベルの微粒子状にアクリル系樹脂（島）が分散
し、見かけ上の相溶状態を発現させることができる。
【００８１】
　上記のような海島構造を有する場合、エポキシ系樹脂中にアクリル系樹脂が相溶ないし
分散するため、組成物を硬化させて樹脂とした場合にも透明性が損なわれない。そのため
、後記するように、金属表面と接着した場合に表面の外観を損なうこともない。
【００８２】
　アクリル系樹脂とエポキシ系樹脂とが加熱等により反応が進行して接着層が硬化するが
、本発明においては、硬化反応を促進するために接着層中に硬化剤が含まれる。硬化剤と
しては、エポキシ系樹脂に一般的に使用される公知の硬化剤を使用できるが、本発明にお
いては、チオール系化合物を好ましく使用できる。一般的に、エポキシ樹脂の硬化剤とし
てはアミン系硬化剤や酸無水物系硬化剤等が用いられるが、これらの硬化剤は、樹脂層を
白濁させたり、黄変させたりする場合がある。また、これら硬化剤では、ポットライフも
短くなる。本発明においては、上記したアクリル系樹脂およびエポキシ系樹脂の硬化剤と
してチオール系化合物を使用することにより、熱転写箔のポットライフを長くでき、かつ
硬化後の透明性も維持できる。
【００８３】
　チオール系化合物としては、従来公知のものを使用することができ、例えば、エステル
結合型、脂肪族エーテル結合型、芳香族エーテル結合型等が挙げられ、これらのなかでも
エステル結合型のチオール系化合物をより好適に使用できる。エステル結合型のチオール
系化合物として、より具体的には、カレンズＭＴＰＥ１（昭和電工株式会社製）、アデカ
カードナーシリーズ（旭電化株式会社製）、エピキュアＱＸ４０（三菱化学株式会社製）
等を好適に使用することができる。
【００８４】
　硬化剤は、エポキシ樹脂に対して０．５９～１．０８ｐｈｒの範囲で含まれることが好
ましい。硬化剤の配合比がこの範囲とすることにより、透明性に優れ、かつ保存安定性に
優れた熱転写箔を実現できる。なお、硬化剤の添加量が少ないと硬化性が悪化して被転写
体との接着強度が低下するのは言うまでもない。一方、硬化剤の含有量が多くなると、透
明性やポットライフが低下するとともに、接着層が硬化した後も未反応の硬化剤が残留す
ることで、接着層と被転写体との接着強度が低下する場合もある。
【００８５】
　接着層は、上記成分に加えて硬化触媒を含む。硬化触媒としては、脂肪族ジメチルウレ
アを好適に使用することができる。一般的に、エポキシ樹脂の硬化促進剤（硬化触媒）と
しては、アミン系触媒、イミダゾール系触媒、尿素系触媒等が使用されるが、本発明にお
いては、上記したエポキシ系樹脂と硬化剤としてチオール系化合物とを含む接着剤組成物
に、硬化触媒として脂肪族系ジメチルウレアを添加することにより、熱転写箔の保存安定
性を向上させることができるとともに、接着層の硬化後においても高い透明性を維持しつ
つ優れた接着強度を保持することが可能となる。
【００８６】
　本発明において使用できる脂肪族ジメチルウレアとしては、ジメチルウレイドが脂肪族
基に結合した構造の化合物であれば特に制限はなく、例えば、イソホロジンイソシアネー
トとジメチルアミンとから得られるジメチルウレアや、キシリレンイソシアネートとジメ
チルアミンとから得られるジメチルウレア、ヘキサメチレンジイソシアネートとジメチル
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アミンとから得られるジメチルウレア等が挙げられる。これら脂肪族系ジメチルウレアは
、市販のものを使用してもよく、例えば、サンアプロ株式会社製のＵＣＡＴ－３５１３Ｎ
等を好適に使用することができる。
【００８７】
　熱転写箔の接着層は、紫外線吸収剤および光安定剤を含んでもよい。このような成分を
含むことにより、被転写体を紫外線等から保護することができ、耐候性に優れた加飾成形
体を実現することができる。
【００８８】
　紫外線吸収剤としては、従来公知のものを使用することができ、例えば、ベンゾトリア
ゾール系化合物、ベンゾフェノン系化合物等の有機系化合物、微粒子状の酸化亜鉛、酸化
セリウム等からなる無機系化合物からなるものが挙げられる。紫外線吸収剤は、接着層中
に固形分換算で１～３０質量％含まれていることが好ましく、より好ましくは５～２０質
量％である。紫外線吸収剤の含有量が１質量％未満であると、耐候性を向上させることが
できない場合があり、一方、３０質量％を超える量で紫外線吸収剤を添加しても、耐候性
がそれ以上向上することが期待できず、製造コストの上昇を招く。
【００８９】
　また、光安定剤としては、例えば、２，２，６，６，－テトラメチル－４－ピペリジル
メタクリレート、ビス（２，２，６，６－テトラメチル－４－ピペリジル）セバケート、
ビス（１，２，２，６，６－ペンタメチル－４－ピペリジル）セバケート、４－ベンゾイ
ルオキシ－２，２，６，６－テトラメチルピペリジン、ビス（１－ウンデカンオキシ－２
，２，６，６－テトラメチルピペリジン－４－イル）カーボネート等のヒンダートアミン
系光安定剤、オクタベンゾン等のベンゾフェノン系光安定剤、２－（２Ｈ－ベンゾトリア
ゾール－２－イル）－４－（１，１，３，３－テトラメチルブチル）フェノール、２－（
２－ヒドロキシ－５－メチルフェニル）ベンゾトリアゾール、２－〔２－ヒドロキシ－３
－（３，４，５，６－テトラヒドロフタルイミド－メチル）－５－メチルフェニル〕ベン
ゾトリアゾール、２－（３－ｔｅｒｔ－ブチル－２－ヒドロキシ－５－メチルフェニル）
－５－クロロベンゾトリアゾール等のベンゾトリアゾール系光安定剤、２，４－ジ－ｔｅ
ｒｔ－ブチルフェニル－３，５－ジ－ｔｅｒｔ－ブチル－４－ヒドロキシベンゾエート等
のベンゾエート系、２－（４，６－ジフェニル－１，３，５－トリアジン－２－イル）－
５－〔（ヘキシル）オキシ〕フェノール等のトリアジン系光安定剤等が挙げられるが、こ
れらのなかでもヒンダートアミン系光安定剤を好適に使用することができる。
【００９０】
　光安定剤は、接着層中に固形分換算で０．５～２０質量％含まれていることが好ましく
、より好ましくは１～１０質量％である。光安定剤の含有量が０．５質量％未満であると
、耐候性を向上させることができない場合があり、一方、２０質量％を超える量で光安定
剤を添加しても、耐候性がそれ以上向上することが期待できず、製造コストの上昇を招く
。
【００９１】
　熱転写箔を構成する接着層には、必要に応じて、例えば、加工性、耐熱性、機械的性質
、寸法安定性、抗酸化性、滑り性、離形性、難燃性、抗カビ性、電気的特性、強度、その
他等を改良、改質する目的で、例えば、滑剤、可塑剤、充填剤、フィラー、帯電防止剤、
アンチブロッキング剤、架橋剤、酸化防止剤、染料、顔料等の着色剤、その他等を添加し
てもよい。また、必要に応じて、さらにシラン系、チタン系、アルミニウム系などのカッ
プリング剤を含むことができる。
【００９２】
　接着層は、上記した各成分を混合し、必要に応じて混練、分散したものを適当な溶剤に
溶解させた塗布液を塗布し、乾燥させて形成することができる。混合ないし分散方法は、
特に限定されるものではなく、通常の混練分散機、例えば、二本ロールミル、三本ロール
ミル、ペブルミル、トロンミル、ツェグバリ（Ｓｚｅｇｖａｒｉ）アトライター、高速イ
ンペラー分散機、高速ストーンミル、高速度衝撃ミル、デスパー、高速ミキサー、リボン
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ブレンダー、コニーダー、インテンシブミキサー、タンブラー、ブレンダー、デスパーザ
ー、ホモジナイザー、および超音波分散機などが適用できる。硬いエポキシ系樹脂として
複数種を用いる場合は、先にこれらを混合撹拌し、次に硬化剤を混合撹拌し、溶媒で希釈
した後に、軟かいエポキシ系樹脂を混合撹拌し、次いで、アクリル系樹脂を混合撹拌する
ことが好ましい。
【００９３】
　塗布方法としては、特に限定されるものではなく、例えば、ロールコート、リバースロ
ールコート、トランスファーロールコート、グラビアコート、グラビアリバースコート、
コンマコート、ロッドコート、ブレードコート、バーコート、ワイヤーバーコート、ダイ
コート、リップコート、ディップコートなどが適用できる。
【００９４】
　本発明による熱転写箔を構成する帯電防止層は、加飾成形体の製造工程、特に転写工程
において、転写箔への異物の付着を防止するために形成される層である。本発明において
、帯電防止層は、アルミニウム、金、銀、銅、ニッケル等の金属、酸化錫、酸化インジウ
ム、酸化錫ドープ酸化インジウム（ＩＴＯ）等の金属酸化物、および黒鉛等からなる導電
性物質の粉末または微薄片、あるいは導電性ポリマーを含むものであり、界面活性剤等の
添加剤をさらに含んでもよい。
【００９５】
　さらに、帯電防止層は、上記の導電性物質に界面活性剤等の必要な添加剤を加えたもの
を適当な溶剤に溶解または分散させて調製したインキを、グラビアコート法、ロールコー
ト法、コンマコート法、グラビア印刷法、スクリーン印刷法、およびグラビアリバースロ
ールコーティング法等の公知の手段により塗布・乾燥させて形成することができる。通常
、帯電防止層の厚みは、１０９～１０１２Ω／□の表面抵抗値を発現する範囲であること
が好ましい。
【００９６】
　本発明においては、各層を形成するためのインキには、公知の種々の溶剤を用いること
ができ、目標とする粘度等の性質に応じて適宜選択して組み合わせて用いることができる
。例えば、溶剤としては、トルエン、キシレン等の炭化水素類、メタノール、エタノール
、イソプロピルアルコール、ブタノール、イソブチルアルコール、メチルグリコール、メ
チルグリコールアセテート、メチルセロソルブ、エチルセロソルブ、ブチルセロソルブ等
のアルコール類、アセトン、メチルエチルケトン、メチルイソブチルケトン、シクロヘキ
サノン、ジアセトンアルコール等のケトン類、蟻酸メチル、酢酸メチル、酢酸エチル、酢
酸ブチル、乳酸エチル等のエステル類、ニトロメタン、Ｎ－メチルピロリドン、Ｎ，Ｎ－
ジメチルホルムアミド等の窒素含有化合物、プロピレングリコールモノメチルエーテル、
ジイソプロピルエーテル、テトラヒドロフラン、ジオキサン、ジオキソラン等のエーテル
類、塩化メチレン、クロロホルム、トリクロロエタン、テトラクロルエタン等のハロゲン
化炭化水素、ジメチルスルホキシド、炭酸プロピレン等の他の溶剤、またはこれらの混合
物が挙げられる。特に、メチルエチルケトンおよびメチルイソブチルケトン等が好ましい
。
【００９７】
＜インクリボン＞
　本発明において、インクリボンは、の受容層上に、熱転写プリンターを用いて装飾層を
形成するためのものである。熱転写箔の製造に用いるインクリボンは、基材シートと、該
基材シートの一方の面に、少なくとも、剥離層と、インク層とをこの順に有し、インク層
上に、接着層および帯電防止層をこの順にさらに有してもよい。また、基材シートの他方
の面に耐熱滑性層をさらに有するものがよい。好ましい態様によれば、耐熱滑性層／基材
シート／剥離層／インク層／接着層／帯電防止層の順序で形成されてなる層構成を有する
インクリボンを用いるのがよい。また、他の態様によれば、インクリボンには、インク層
と、金、銀、銅、亜鉛、および黄銅等の金属を蒸着により設けた金属蒸着層とを連続した
１枚の基材シート上に面順次に設けてもよい。
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【００９８】
　図２に、本発明による熱転写箔の製造に用いるインクリボンの一例の模式断面図を示す
。図２に示されるインクリボン２１０は、基材シート２２０の一方の面上に、剥離層２３
０と、インク層２４０と、接着層２５０と、帯電防止層２６０とが、この順に積層されて
なり、基材シート２２０のインク層２４０と反対側の面上に耐熱滑性層２７０が形成され
てなるものである。以下、インクリボンを構成する各層について説明する。なお、接着層
および帯電防止層は、熱転写箔の形成と同様に、形成することができる。
【００９９】
　本発明に用いられるインクリボンを構成する基材シートの材料は、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、ポリエチレンナ
フタレート、ポリブチレンテレフタレートなどのポリエステル系樹脂、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。
【０１００】
　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１～２０μｍ程度が好ましく、より好ましくは３～１０μｍである
。
【０１０１】
　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。
【０１０２】
　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。　
【０１０３】
　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（プライ
マー処理）。
【０１０４】
　本発明に用いられるインクリボンを構成するインク層は、樹脂と、着色剤とを含むもの
であればよく、公知の種々のインク層を用いることができる。本発明においては、インク
層を有するインクリボンを用いた熱転写プリンターによって、受容層上に、インク層を転
写させて装飾層を形成することができる。
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【０１０５】
　インク層に用いられる樹脂としては、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、塩
化ビニル－酢酸ビニル共重合体樹脂（塩酢ビ系樹脂）、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。本発明においては、これらの樹脂
を単独で用いてもよいし、２種以上を混合して用いてもよい。これらの中でも、耐熱性、
着色剤の移行性等の点から、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好ましく、アクリル系樹脂と塩酢ビ系樹脂の混合樹脂が特に好ま
しい。
【０１０６】
　インク層に用いられる着色剤は、従来公知の着色剤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い。また、着色剤は、墨、白、シルバー、シアン、マゼンダ
、イエロー、レッド、グリーン、およびブルーからなる群から選択される少なくとも一つ
の色を呈するものがよい。例えば、着色剤としては、墨にはカーボンブラック、白には酸
化チタン、およびシルバーにはアルミ等の無機材料、シアン、マゼンタ、イエロー、レッ
ド、グリーン、およびブルーには Ｃ．Ｉ．Ｐｉｇｍｅｎｔに記載される各顔料を使用す
ることが好ましい。
【０１０７】
　また、インク層は、上記の樹脂および着色剤に必要な添加剤を加えたものを適当な溶剤
に溶解または分散させて調製したインキを、グラビアコート法、ロールコート法、コンマ
コート法、グラビア印刷法、スクリーン印刷法、およびグラビアリバースロールコーティ
ング法等の公知の手段により塗布・乾燥させて形成することができる。通常、インク層の
厚さは、０．１～１０μｍの範囲内であることが好ましく、０．５～３．０μｍの範囲内
であることがより好ましい。
【０１０８】
　本発明に用いられるインクリボンを構成する耐熱滑性層は、基材シートのインク層と反
対側の面に設けられるものであり、熱転写プリンターのサーマルヘッドの熱によるスティ
キングやシワ等の悪影響を防止するためのものである。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、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。
【０１０９】
　また、耐熱滑性層は、上記の耐熱性樹脂に、必要な添加剤を加えたものを適当な溶剤に
溶解または分散させて調製したインキを、グラビアコート法、ロールコート法、コンマコ
ート法、グラビア印刷法、スクリーン印刷法、およびグラビアリバースロールコーティン
グ法等の公知の手段により塗布・乾燥させて形成することができる。添加剤としては、滑
り性付与剤、架橋剤、離型剤、有機粉末、および無機粉末等を挙げることができる。なお
、滑り性付与剤としては、リン酸エステル、シリコーンオイル、グラファイトパウダー、
シリコーン系グラフトポリマー、フッ素系グラフトポリマー、アクリルシリコーングラフ
トポリマー、ポリアクリルシロキサン、およびポリアリールシロキサン等が挙げられる。
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【０１１０】
　さらに、耐熱滑性層は、上記の樹脂に滑り性付与剤等の必要な添加剤を加えたものを適
当な溶剤に溶解または分散させて調製したインキを、グラビアコート法、ロールコート法
、コンマコート法、グラビア印刷法、スクリーン印刷法、およびグラビアリバースロール
コーティング法等の公知の手段により塗布・乾燥させて形成することができる。通常、耐
熱滑性層の厚さは、０．０５～３．０μｍの範囲内であることが好ましく、０．１～１．
０μｍの範囲内であることがより好ましい。
【０１１１】
　本発明に用いられるインクリボンを構成する剥離層は、熱転写の際に、インク層が基材
シートからの剥離を容易に行うために設けられた層である。また、熱転写によりインクリ
ボンから転写されて、熱転写箔を形成した後は、熱転写箔の装飾層を保護するものである
。また、加飾成形体を製造する際には、樹脂成形体の表面に接着する役割を果たすもので
ある。本発明において、剥離層は、樹脂を含むものであり、添加剤等をさらに含んでもよ
い。剥離層の形成に用いる樹脂としては、熱可塑性樹脂を用いて形成するのがよい。例え
ば、アクリル系樹脂、ポリエステル系樹脂、セルロース誘導体樹脂、ポリビニルアセター
ル樹脂、ポリビニルブチラール樹脂、塩化ビニル－酢酸ビニル共重合体、および塩素化ポ
リオレフィン樹脂等が挙げられる。
【０１１２】
　さらに、剥離層は、上記の樹脂に必要な添加剤を加えたものを適当な溶剤に溶解または
分散させて調製したインキを、グラビアコート法、ロールコート法、コンマコート法、グ
ラビア印刷法、スクリーン印刷法、およびグラビアリバースロールコーティング法等の公
知の手段により塗布・乾燥させて形成することができる。通常、接着層の厚さは、０．０
５～３．０μｍの範囲内であることが好ましく、０．１～１．０μｍの範囲内であること
がより好ましい。
【０１１３】
＜加飾成形体＞
　本発明による加飾成形体の製造方法は、上記の熱転写箔を被転写体である金属表面上に
転写して加飾する工程を含んでなるものでもよい。このような製造工程により加飾成形体
を製造することで、金属表面にグラデーション等の複雑な意匠を表現することができる。
【０１１４】
　図３に、本発明による加飾成形体の一実施形態の模式断面図を示す。図３に示される加
飾成形体３００は、被転写体３１０である金属板の表面に、接着層８０と、装飾層７０と
、受容層６０と、アンカーコート層５０、ハードコート層４０とをこの順に有してなるも
のである。最外層のハードコート層が装飾層や被転写体を保護し、耐候性に優れた加飾成
形体とすることができる。したがって、塗装を行うことなく、被転写体表面にハードコー
ト層と装飾層とを同時に形成して、装飾層を有する耐候性に優れた加飾成形体を得ること
ができる。このような加飾成形体は、接着層を特定の樹脂組成物により形成しているため
、接着層と被転写体との接着性に優れるものでもある。
【実施例】
【０１１５】
　本発明を、実施例によりさらに詳細に説明するが、本発明がこれら実施例の内容に限定
されるものではない。なお、各層の各組成物は溶媒を除いた固形分の質量部である。
【０１１６】
実施例１
＜接着層用組成物の調製＞
　下記の表１に示す組成に従って、エポキシ系樹脂に硬化剤、硬化促進剤、紫外線吸収剤
、および光安定剤を添加して攪拌機により混合した後、混合物にアクリル系樹脂を添加し
て混合することにより、接着層用組成物を調製した。なお、下記の表１中、
　ＪＥＲ８２８、ＪＥＲ１００１およびＪＥＲ１００９は、三菱化学社製のビスフェノー
ルＡ型エポキシ樹脂を、
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　Ｍ２２Ｎは、アルケマ社製の極性基が導入された変性メチルメタクリレート－ブチルア
クリレート－メチルメタクリレートの２元共重合体を、
　ＱＸ４０は、三菱化学社製のチオール系硬化剤を、
　ＭＴ－ＰＥ－１は、昭和電工社製のチオール系硬化剤を、
　ＤＩＣＹ７は、三菱化学社製のジシアンジアミトを、
　アミキュアＭＹ－Ｈは、味の素ファインテクノ社製のアミンアダクトを、
　ＵＣＡＴ－３５１３Ｎは、サンアプロ社製の脂肪族ジメチルウレアを、
　チヌビン４００、４７９、４７７は、ＢＡＳＦ社製の紫外線吸収剤を、
　チンビン１２３は、ＢＡＳＦ社製のラジカル捕集剤（光安定剤）を、
　ホスタビン３０５８は、クラリアント社製のラジカル捕集剤（光安定剤）を、
　ＫＢＭ－４０３は、信越シリコーン社製のシランカップリング剤を、それぞれ表す。
【０１１７】
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【表１】

【０１１８】
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＜熱転写箔の作製＞
　基材フィルム（「Ｆ９９（品番）」，厚さ：５０μｍ，東レ株式会社製）上に、メラミ
ン樹脂系離型剤（メラミン樹脂の固形分比０．５％の酸触媒（パラトルエンスルホン酸）
を添加）を塗工量２ｇ／ｍ２でグラビア印刷し、１５０℃のオーブン内で６０秒間加熱処
理して離型層を形成した上に、グラビアリバースコート法によって、下記組成のハードコ
ート層用インキを塗工量１２ｇ／ｍ２で塗工して、ハードコート層を形成した。そして、
該ハードコート層に水銀燈から紫外線を照射して、未反応のアクリレート（アクリロイル
）基が残る程度に架橋硬化させた。
＜離型層用インキの組成＞
・メラミン樹脂系離型主剤（大日精化（株）製、商品名：ＥＸ－１１４Ｄメジウム）：
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　１００質量部
・硬化剤（大日精化（株）製、商品名：ＰＴＣ　ＮＯ．７硬化剤）：　　　　１０質量部
＜ハードコート層用インキの組成＞
・紫外線硬化樹脂（成分：ウレタンアクリレート系プレポリマー、 大日精化（株）製、
商品名：セイカビーム ＥＸＦ－ＨＴ－Ｓ）　　　　　　　　　　　　　　　 ６０質量部
・反応性無機粒子（反応性コロイダルシリカ粒子、平均粒子径ｄ５０：４４ｎｍ、日産化
学工業（株）製、商品名：ＭＩＢＫ－ＳＤ－Ｌ）　　　　　　　　　　　　　４０質量部
・多官能イソシアネート系硬化剤（成分：ヘキサンメチレンジイソシアネート、大日精化
（株）製、商品名：ＰＴＣ－ＲＣ３ 硬化剤）： 　　　　　　　　　　　　　１０質量部
【０１１９】
　次に、該ハードコート層上に、グラビアリバースコート法によって、下記組成のアンカ
ーコート層用インキを塗工量７ｇ／ｍ２で塗工して、アンカーコート層を形成した。さら
に、該アンカーコート層上に、グラビアリバースコート法によって、下記組成の受容層用
インキを塗工量３ｇ／ｍ２で塗工して、受容層を形成した。続いて、該受容層上に、サー
マルヘッドを搭載した熱転写プリンターと市販のインクリボンとを用いて、インクリボン
のインク層を順次転写させて、装飾層を形成した。さらに、基材の他方の面上に、導電性
ポリマーを含む帯電防止層用インキを塗工量０．３ｇ／ｍ２で塗工して、帯電防止層を形
成した。
＜アンカーコート層用インキの組成＞
・アクリルポリオール系樹脂（大日精化（株）製、商品名：ＴＭ－ＶＭＡＣ）：
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　６０質量部
・多官能イソシアネート系硬化剤（成分：ヘキサンメチレンジイソシアネート、大日精化
（株）製、商品名：ＰＴＣ－ＲＣ３ 硬化剤）： 　　　　　　　　　　　　　２５質量部
・塩化ビニル酢酸ビニル共重合体（ＤＮＰファインケミカル（株）製、商品名：ＳＡニス
）　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　１５質量部
＜受容層用インキの組成＞
・アクリルポリオール系樹脂（大日精化（株）製、商品名：ＴＭ－ＶＭＡＣ）：
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　８０質量部
・塩化ビニル酢酸ビニル共重合体（ＤＮＰファインケミカル（株）製、商品名：ＳＡニス
）　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　２０質量部
【０１２０】
　その後、該装飾層上に、上記のようにして得られた接着層形成用組成物を、乾燥後の重
量が５０ｇ／ｍ２になるように、コンマコーターにて塗布し、１００℃で３分間乾燥して
接着層を形成して、熱転写箔を作製した。
【０１２１】
＜初期粘着性の評価＞
　熱転写箔の初期粘着性を評価するため、以下のようにして試験サンプルを作製した。
上記した熱転写箔の作製工程において、装飾層上に接着層形成用組成物をコーティングす
る代わりに、ＰＥＴフィルム（Ｅ－５１００、東洋紡社製）のコロナ処理面にコーティン
グした以外は、上記した熱転写箔と同様にして試験片を作製した。得られた試験片を、２
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接着層部分に、表面を洗浄したアルミ板（６０６１）を載置し、その上から、手動式圧着
装置（ＪＩＳ０２３７）を用いて、圧着速度約５ｍｍ／秒で１往復させて、熱転写箔とア
ルミ板とを貼り合わせて試験サンプルを得た。
【０１２２】
　上記で得られた試験サンプルを、テンシロン（オリエンテック製ＲＴＡ－１Ｔ）を用い
て、１８０°、３００ｍｍ／ｍｉｎでピール引き剥がし強度（Ｎ／ｃｍ）を測定した。評
価結果は、下記の表２に示される通りであった。
【０１２３】
＜耐候性評価＞
　得られた試験サンプルについて、下記のサイクルで、ＵＶ照射合計時間が１５００時間
となるような加速劣化試験を行った。なお、照射条件として、３６５ｎｍの紫外線を６０
ｍＷ／ｃｍ２で照射した。
　（１）ＵＶ照射：２０時間（６３℃、５０％ＲＨ）
　（２）シャワー：３０秒
　（３）結露：４時間（６３℃、９８ＲＨ％）
【０１２４】
　加速劣化試験後の加飾成形体の表面を、目視にて確認し、凹凸もしくはクラックがある
ものを×、外観異常ないものを○とした。評価結果は、下記の表２に示される通りであっ
た。
【０１２５】
＜保存安定性の評価＞
　初期粘着性の評価に使用した試験サンプルと同様のものを、２３℃、５０％ＲＨの環境
下に１月間静置した後、接着層表面のタックの有無を調べた。タックの有無は、上記した
初期粘着性の評価と同様にして行い、試験サンプル作製後の初期粘着力に対して、５０％
以上の初期粘着性を有しているものをタック有り（○）とした。評価結果は、下記の表２
に示される通りであった。
【０１２６】
＜外観の評価＞
　成型後の表面を目視にて観察し、印刷の抜けなど不良部がないか確認した。不良部なし
を○、不良部ありを×とした。
【０１２７】
実施例２～１９、比較例１
　表１に示す組成に従って、実施例１と同様にして接着層用樹脂組成物の調製を行い、実
施例１と同様にして、実施例２～１９の熱転写箔を作製した。また、装飾層および接着層
を設けなかった以外は実施例１と同様にして、比較例１の熱転写箔を作製した。続いて、
実施例２～１９および比較例１について、実施例１と同様に、初期粘着性、耐候性、保存
安定性、および外観の各評価を行った。評価結果は、下記の表２に示される通りであった
。
【０１２８】
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【表２】

【符号の説明】
【０１２９】
　１０　熱転写箔
　２０　基材
　３０　離型層
　４０　ハードコート層
　５０　アンカーコート層
　６０　受容層
　７０　装飾層
　８０　接着層
　９０　帯電防止層
　１１０　転写層
　１２０　剥離シート
　２１０　インクリボン
　２２０　基材シート
　２３０　剥離層
　２４０　インク層
　２５０　接着層
　２６０　帯電防止層
　２７０　耐熱滑性層
　３００　加飾成形体
　３１０　被転写体（金属板）
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