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(57)【要約】
【課題】エンボス加工等による光触媒粒子の埋没を防ぎ
、優れた有機揮発性物質の分解性能を有する光触媒発泡
壁紙を提供すること。
【解決手段】基材と、オレフィン系樹脂及び／又はアク
リル系樹脂を含む発泡樹脂組成物を発泡させてなる発泡
樹脂層と、フィルム層と、光触媒を含む光触媒層とをこ
の順に有する光触媒発泡壁紙。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　基材と、オレフィン系樹脂及び／又はアクリル系樹脂を含む発泡樹脂組成物を発泡させ
てなる発泡樹脂層と、フィルム層と、光触媒を含む光触媒層とをこの順に有する光触媒発
泡壁紙。
【請求項２】
　前記光触媒が、可視光応答型光触媒である請求項１に記載の光触媒発泡壁紙。
【請求項３】
　前記フィルム層を構成する樹脂が、オレフィン系樹脂である請求項１又は２に記載の光
触媒発泡壁紙。
【請求項４】
　前記フィルム層を構成するオレフィン系樹脂が、エチレン－ビニルアルコール共重合体
樹脂である請求項３に記載の光触媒発泡壁紙。
【請求項５】
　前記発泡樹脂組成物が、前記オレフィン系樹脂及び／又はアクリル系樹脂として、エチ
レン－酢酸ビニル共重合体樹脂を含む、請求項１～４のいずれかに記載の光触媒発泡壁紙
。
【請求項６】
　前記発泡樹脂組成物が、前記オレフィン系樹脂及び／又はアクリル系樹脂として、エチ
レン－メタクリル酸共重合体樹脂を含む、請求項１～５のいずれかに記載の光触媒発泡壁
紙。
【請求項７】
　前記発泡樹脂組成物が、前記オレフィン系樹脂及び／又はアクリル系樹脂として、エチ
レン単独重合体樹脂を含む、請求項１～６のいずれかに記載の光触媒発泡壁紙。
【請求項８】
　前記基材と前記発泡樹脂層との間に、非発泡樹脂層Ａをさらに有する、請求項１～７の
いずれかに記載の光触媒発泡壁紙。
【請求項９】
　前記発泡樹脂層と前記フィルム層との間に、非発泡樹脂層Ｂをさらに有する、請求項１
～８のいずれかに記載の光触媒発泡壁紙。
【請求項１０】
　凹凸模様を有する、請求項１～９のいずれかに記載の光触媒発泡壁紙。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は光触媒発泡壁紙に関する。
【背景技術】
【０００２】
　近年、住宅部材から発生するホルムアルデヒドなどの有機揮発性物質に起因するシック
ハウスの問題や、あるいはペット臭や生活臭などの問題が注目されるようになり、壁紙な
どの建築内装材の性能として、有機揮発性物質の分解性能、悪臭防止、あるいはダニや細
菌の発生防止に対するニーズが高まっている。特に、住宅内装部材での有機揮発性物質の
分解を検討した場合、内装部材として最も広い面積を有する壁面にその機能を持たせるこ
とが有効であると考えられ、壁紙に光触媒を利用することが研究されている。
【０００３】
　また、壁紙などの建築内装材は、室内の居住空間としての快適性を高める為に高い意匠
性が求められる。特に立体的な意匠を持たせるためには、柔軟性のみでなく高度に発泡さ
せ得る材料が有利となる。こうした要求に応える材料として、塩化ビニル樹脂層上に印刷
などして絵柄層を設けたもの、あるいは、さらに前記塩化ビニル樹脂層を発泡させると共
にエンボス加工を施すなどして凹凸模様を施したものが広く用いられている（例えば、特
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許文献１）。
【０００４】
　このような背景から、発泡させた塩化ビニル樹脂層を有する発泡壁紙において光触媒を
用いる試みがなされたが、塩化ビニル樹脂層に用いられる可塑剤が光触媒表面に付着し、
光触媒による十分な効果が得られないということがわかってきた。そこで、発泡オレフィ
ン系樹脂層上に非発泡オレフィン系樹脂層を積層させて、該非発泡オレフィン系樹脂層上
に可視光型光触媒と無機バインダーからなる可視光型光触媒層を形成した壁紙が提案され
ている（特許文献２）。これにより、光触媒が分解性能を発現する構成とはなったものの
、後工程でのエンボス加工による光触媒粒子の埋没、直接接触する樹脂部位の分解等、そ
れに伴う大気中有機揮発性物質の分解性能低下については課題が残った。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００１－２６０２８７号公報
【特許文献２】特開２０１０－０８４４４８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　本発明は、上記従来技術の問題点に鑑みてなされたものであって、エンボス加工等によ
る光触媒粒子の埋没を防ぎ、優れた有機揮発性物質の分解性能を有する光触媒発泡壁紙を
提供するものである。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明者らは、前記課題を解決するために鋭意研究を重ねた結果、下記の発明により解
決できることを見出した。すなわち本発明は、
　基材と、発泡樹脂層と、フィルム層と、光触媒を含む光触媒層とをこの順に有する光触
媒発泡壁紙であって、
　該発泡樹脂層がオレフィン系樹脂及び／又はアクリル系樹脂を含む発泡樹脂組成物を発
泡させてなるものである、光触媒発泡壁紙
を提供するものである。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明の光触媒発泡壁紙は、フィルム層を設けることでエンボス加工等による光触媒粒
子の埋没が抑えられ、エンボス加工後においても優れた有機揮発性物質の分解性能を有す
る。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】図１は、本発明の光触媒発泡壁紙の実施形態の一つの断面を示す模式図である。
【図２】図２は、実施例及び比較例における湿式分解性能試験結果を示すグラフである。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　本発明の光触媒発泡壁紙は、基材と、オレフィン系樹脂及び／又はアクリル系樹脂を含
む発泡樹脂組成物を発泡させてなる発泡樹脂層と、フィルム層と、光触媒を含む光触媒層
とをこの順に少なくとも有する。本発明の光触媒発泡壁紙は、上述した基材、発泡樹脂層
、フィルム層、及び光触媒層に加え、必要に応じて、それら以外の層を更に有していても
よい。本発明の光触媒発泡壁紙は、基材と発泡樹脂層との間に非発泡樹脂層（後述の非発
泡樹脂層Ｂと区別するために「非発泡樹脂層Ａ」と呼ぶ）をさらに有することが好ましい
。また、本発明の光触媒発泡壁紙は、発泡樹脂層とフィルム層との間に非発泡樹脂層（前
述の非発泡樹脂層Ａと区別するために「非発泡樹脂層Ｂ」と呼ぶ）をさらに有することが
好ましい。
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【００１１】
　以下に、本発明の光触媒発泡壁紙の構成について図１を用いて詳細に説明する。図１は
、本発明の光触媒発泡壁紙の一つの好ましい実施形態の断面を示す模式図であり、当該実
施形態において光触媒発泡壁紙１は、基材２、非発泡樹脂層３Ａ、発泡樹脂層４、非発泡
樹脂層３Ｂ、絵柄層５、接着剤層６、フィルム層７及び光触媒層８をこの順に有し、その
表面に凹凸模様９を有するものである。なお、本発明は当該実施形態に限定されるわけで
はない。
【００１２】
［基材２］
　本発明で用いられる基材２は、通常壁紙として用いられるものであれば、特に限定され
ず、例えば裏打紙、難燃紙、合成樹脂シート、織布、不織布、編布等を用途に応じて適宜
選択することができる。なかでも、スルファニル酸グアナジンやリン酸グアナジン等の水
溶性難燃剤を含浸させたパルプ主体の難燃紙、炭酸カルシウム、水酸化アルミニウム、水
酸化マグネシウム等の無機質剤を混抄した無機質紙等の通常壁紙用裏打紙、またはこれを
用いた裏打材等が、好ましく用いられる。裏打紙は、カール防止の観点より、水中伸度２
％以下であるものが好ましく、１．８％以下であるものがより好ましく用いられる。なお
、水中伸度はＪＡＰＡＮ　ＴＡＰＰＩ紙パルプ試験方法Ｎｏ．２７：２０００に準拠して
測定された値である。
【００１３】
　これらの材料は、それぞれ単独で使用してもよいが、紙同士の複合体等、任意の組み合
わせによる積層体であってもよく、必要に応じて難燃剤、無機質剤、乾燥紙力増強剤、湿
潤紙力増強剤、着色剤、サイズ剤、定着剤等を適宜添加してもよい。
　また、基材２の厚さは、特に制限はないが、秤量が５０～３００ｇ／ｍ2程度、好まし
くは５５～１６０ｇ／ｍ2の範囲である。特に、壁紙施工時の下地の凹凸を拾う、いわゆ
る不陸が目立たなくするには、６０～１６０ｇ／ｍ2の範囲が好ましい。
【００１４】
［基材２：片艶裏打紙］
　基材２としては、ＪＩＳ　Ｐ８１１９に準拠して測定される表面平滑度が４０秒以下で
ある片艶裏打紙も、生産安全性の観点から、好ましく用いられる。ここで、表面平滑度が
大きいほど、表面平滑性が高いことを示す。また、この片艶裏打紙は、カール防止の観点
より、水中伸度１．５％以下であることが好ましく、１．２％以下であることがより好ま
しい。
【００１５】
　この片艶裏打紙は、紙の抄造工程においてヤンキードライヤーを用いて乾燥させること
によって、製造される。該片艶裏打紙は、紙シートが伸びた状態のまま平滑な表面を有す
るヤンキードライヤー表面を写し取るようにして乾燥されるので、片面が非常に高い表面
平滑性を有する。このようにして得られる片艶裏打紙を壁紙に用いると、壁紙施工時に糊
を塗布しても、壁紙のカールはほとんど生じない。これは、片艶裏打紙が伸びた状態のま
ま乾燥されることで、糊を塗布しても伸びが生じないためと考えられる。
【００１６】
　上記の片艶裏打紙は、木材パルプを使用して抄紙することが好ましいが、木材パルプ以
外の非木材パルプ、有機合成繊維、無機繊維等を使用することも可能である。なお、本発
明の効果が損なわれない範囲内で、難燃剤、無機質剤、乾燥紙力増強剤、湿潤紙力増強剤
、着色剤、サイズ剤、定着剤等を適宜添加してもよい。
　また、ヤンキードライヤーによる乾燥条件は、特に限定されるものではないが、一般に
、水分が３０～７０質量％の湿紙シートを８０～１４０℃のヤンキードライヤーシェルに
接触させ、水分が３～１０質量％程度になるまで乾燥させるのが好ましい。
　本発明の発泡壁紙の基材として片艶裏打紙を用いる場合は、その上層部となる発泡樹脂
層等は、片艶裏打紙のいずれの面にも制限なく設けられるが、艶を有さない面に上層部を
設けると、糊の塗布量を削減することが可能となるので好ましい。
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【００１７】
［基材２：裏打材－１］
　基材２としては、層間強度が１２～４０Ｎ／ｍである裏打材－１も好ましく用いられる
。該裏打材の層間強度は、好ましくは１２～２５Ｎ／ｍであり、より好ましくは１２～２
０Ｎ／ｍである。裏打材の層間強度が上記範囲内にあれば、壁紙の施工時に、壁紙に糊を
塗布して引っ張ることによって壁紙が破れることがなく、壁紙を良好に貼着することがで
きる。また、壁紙の剥離が裏打材の層間で起こりやすくなり、剥離の際に剥離界面のばら
つきが生じることもない。このように、新たな壁紙を貼付する際の施工性が良好となる。
【００１８】
　裏打材－１の材質としては、上記の裏打紙を好ましく用いることができる。また、裏打
材－１は、カール防止の観点より、水中伸度が１．５％以下であることが好ましく、１．
２％以下であることがより好ましい。
【００１９】
　層間強度の測定は以下の方法による。
　発泡壁紙の両面に３０ｍｍ幅のクラフトテープ（積水化学工業（株）製）を貼り付け、
長さ２５０ｍｍ、幅１５ｍｍに裁断して試験片を得る。縦方向の層間強度を測定する場合
は縦目に、横方向の層間強度を測定する場合は横目に試験片を作成する。次いで、クラフ
トテープを引っ張り、試験片の剥離挙動を目視にて評価する。クラフトテープを引っ張る
機械としては、ＪＩＳ　Ｐ－８１１３（紙及び板紙の引っ張り強さ試験方法）に規定され
る試験機を用いる。
【００２０】
　裏打材の層間強度を制御する方法としては種々あり、抄紙方法による制御、叩解による
制御、乾燥紙力増強樹脂の添加量の制御などにより行うことができる。より具体的には、
抄紙方法による制御としては、例えば、裏打ち紙としてツインワイヤ抄紙機を用いて両面
脱水法にて製紙した紙を用いることで層間強度を弱めることができる。また、叩解はシー
トの密度を増加させ、繊維が伸張できる空間を減少させ、このことによって繊維間の結合
を増加させる。従って叩解の条件を緩やかにすること、回数を減らすことで層間強度を弱
めることができる。さらに、通常は、乾燥紙力の増強のためにアクリルアミド系樹脂など
が添加されるが、この含有量を低減させることで層間強度を弱めることができる。なお、
乾燥紙力増強樹脂の添加量による制御は、叩解による制御に比較して、微細繊維の発生量
の低下、多孔性等の性質、見かけ比重に対する強度の比などの基材の物理的性質を変化さ
せることがなく好適である。
　これらの制御方法を組み合わせることで、裏打材の層間強度を上記の好ましい範囲に制
御することができる。
【００２１】
［基材２：裏打材－２］
　また、基材２としては、クラーク剛度が好ましくは７５％以下であり、より好ましくは
７０％以下である裏打材－２も好ましく用いられる。裏打材のクラーク剛度が上記の範囲
内にあれば、施工時の折れじわの発生を抑制することができる。ここで、クラーク剛度の
測定は、ＪＩＳ　Ｐ－８１４３に準拠したものである。
【００２２】
　裏打材－２の材質としては、上記の裏打紙を好ましく用いることができる。また、裏打
材－２は、カール防止の観点より、水中伸度が１．５％以下であることが好ましく、１．
２％以下であることがより好ましい。
【００２３】
　裏打材のクラーク剛度を制御する方法としては、裏打材の厚さ、パルプの叩解の度合い
、パルプの繊維長を制御する方法などがある。紙のこわさは坪量が一定の場合、紙の厚さ
の３乗に比例して増大する傾向にあるため、紙の厚さを調整する方法が効果的である。ま
た、叩解はシートの密度を増加させ、繊維が伸張できる空間を減少させ、このことによっ
て繊維間の結合を増加させるため、こわさを増大させる。従って叩解の条件を緩やかにす
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ること、回数を減らすことでクラーク剛度を弱めることができる。さらにパルプの繊維長
については、長繊維パルプの紙よりも短繊維パルプの紙の方が、こわさが大きい傾向にあ
る。従って、より長繊維パルプの紙を選択することでクラーク剛度を弱めることができる
。
　これらの制御方法を組み合わせることで、裏打材のクラーク剛度を本発明で特定する範
囲に制御することができる。
【００２４】
［非発泡樹脂層３Ａ、非発泡樹脂層３Ｂ］
　本発明において、光触媒発泡壁紙１は、好ましくは非発泡樹脂層３Ａ及び／又は非発泡
樹脂層３Ｂを有する。非発泡樹脂層３Ａ及び３Ｂは、絵柄層５に用いられるインキ組成物
が発泡樹脂層４を経由して基材２中に浸透することを抑制することができる。また、非発
泡樹脂層３Ａは、基材２と発泡樹脂層４との間に設けられて、発泡樹脂層４と基材２との
接着力を向上させることができる。製造安定性の観点からは、非発泡樹脂層３Ａ及び非発
泡樹脂層３Ｂの両方を有することが好ましい。
　非発泡樹脂層３Ａ及び３Ｂは同一であってもよいし、異なるものであってもよい。
【００２５】
［非発泡樹脂層３Ａ及び３Ｂ：樹脂］
　非発泡樹脂層３Ａ及び３Ｂを構成する樹脂としては、特に制限はないが、オレフィン系
樹脂、メタクリル系樹脂、熱可塑性ポリエステル系樹脂、ポリビニルアルコール系樹脂、
フッ素系樹脂等の熱可塑性樹脂単体及び各種共重合体樹脂を挙げることができ、なかでも
オレフィン系樹脂が好ましい。
　オレフィン系樹脂としては、例えばポリエチレン、ポリプロピレン、ポリブテン、ポリ
ブタジエン、ポリイソプレン等のオレフィンの単独重合体及び各種共重合体、炭素数が４
以上のαオレフィンの共重合体（線状低密度ポリエチレン）、エチレン－アクリル酸共重
合体、エチレン－アクリル酸メチル共重合体、エチレン－アクリル酸エチル共重合体、エ
チレン－メタクリル酸共重合体等のエチレン－（メタ）アクリル酸系共重合体、エチレン
－酢酸ビニル共重合体（ＥＶＡ）、エチレン－酢酸ビニル共重合体ケン化物ないしはアイ
オノマー、またはこれらの１種ないしそれ以上からなる混合樹脂を挙げることができる。
なかでも特に、エチレン－酢酸ビニル共重合体（ＥＶＡ）及びエチレン－メタクリル酸メ
チル共重合体（ＥＭＭＡ）の少なくとも１種が好ましい。ＥＶＡ及びＥＭＭＡは特に限定
されず、公知又は市販のものを使用することができる。特に、ＥＶＡは、酢酸ビニル成分
（ＶＡ成分）が１５～３０質量％であるものが好ましい。また、ＥＭＭＡは、メタクリル
酸メチル成分（ＥＭＡ成分）が１５～３０質量％であるものが好ましい。
【００２６】
［非発泡樹脂層３Ａ及び３Ｂ：各種添加剤］
　また、非発泡樹脂層３Ａ及び３Ｂは、各種添加剤を必要に応じて含有することができる
。例えば、無機充填剤を入れて増量効果を付与したり、難燃剤を入れて難燃性を付与する
こともできる。また、架橋する場合は、発泡樹脂層で用いられる架橋助剤を配合すること
もできる。
　無機充填剤としては、例えば炭酸カルシウム、硫酸バリウム、クレー、タルク等の粉末
（粒子）のほか、マイカ、シリカ、アルミナ、ケイソウ土、ケイ砂、シラスバルーンのよ
うな無機質中空体等が挙げられる。
【００２７】
　難燃剤としては、例えば尿素等の窒素化合物、水酸化マグネシウム、水酸化アルミニウ
ム等の水酸化物（特に結晶水を持つ化合物）、自消性を有するリン又はハロゲン元素を含
む難燃剤等が適している。特に水酸化物のような化合物を配合することにより、燃焼分解
時に結晶水の気化熱で難燃化を図ることができる。また、オレフィン系樹脂１００質量部
に対して、窒素化合物とリン化合物からなる混合難燃化合物が２５～１００質量部配合さ
れていると好ましい。その理由としては、オレフィン系樹脂との相溶性が良好となり、熱
安定性も良くなるからである。
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【００２８】
　オレフィン系樹脂に柔軟性、耐衝撃性、易接着性を付与する目的で各種ゴム類を添加す
ることもできる。
　ゴム類としては、例えばジエン系ゴム、水素添加ジエン系ゴム、オレフィンエラストマ
ー等が挙げられる。このなかでも水素添加ジエン系ゴムが好ましい。水素添加ジエン系ゴ
ムは、ジエン系ゴム分子の二重結合の少なくとも一部分に水素原子を付加させてなるもの
で、本発明においてはオレフィン系樹脂の改質材として、使用される。オレフィン系樹脂
の結晶化を抑え、柔軟性、透明性を高める役割がある。また、一般にオレフィン系樹脂に
ジエン系ゴムを添加するとジエン系ゴムの二重結合のため、耐候性・耐熱性はジエン系ゴ
ム無添加のオレフィン系樹脂より低下するが、本発明では、ジエン系ゴムの二重結合を水
素で飽和させるため、オレフィン系樹脂の耐候性、耐熱性の低下も無く良好なものとなる
。
【００２９】
　ジエン系ゴムとしては、例えばイソプレンゴム、ブタジエンゴム、ブチルゴム、プロピ
レン・ブタジエンゴム、アクリロニトリル・ブタジエンゴム、アクリロニトリル・イソプ
レンゴム、スチレン・ブタジエンゴム等が挙げられる。本発明の目的からは、特にスチレ
ン・ブタジエンゴム等が好ましい。
　ゴム類の添加量としては、特に限定されないが、通常はオレフィン系樹脂１００質量部
に対し、１～９０質量部程度とすれば良い。
【００３０】
　また、顔料を添加して透明着色又は不透明着色を施す方法が挙げられる。顔料としては
、公知又は市販のものを制限なく使用することができる。例えば、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、ハンザイエローＡ、キナクリドン、パーマネントレッド４Ｒ、フタロシア
ニンブルー、インダスレンブリーＲＳ、アニリンブラック等の有機顔料（染料も含む）、
アルミニウム、真鍮等の金属顔料、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）顔料等が挙げられる。これらは、用途に応じて、透明着色顔料又は
不透明着色顔料のいずれかを選択することができる。これら顔料は、粉末又は鱗片状箔片
として添加、分散すれば良い。
【００３１】
［非発泡樹脂層３Ａ及び３Ｂの形成］
　非発泡樹脂層３Ａ及び３Ｂは、上記のような樹脂等を含む非発泡樹脂組成物を、例えば
エマルジョン化してエマルジョン組成物としたもの、又はペレット化したものを、コンマ
コーター法や、Ｔダイによる押出製膜法、カレンダー製膜法、接着剤を用いるドライラミ
ネートによる方法等の公知の方法によって形成することができる。ここで、エマルジョン
化は通常なされる方法ですることができ、エマルジョン組成物は例えば、非発泡樹脂組成
物中の熱可塑性樹脂を乳化重合法等によりエマルジョン化した後に、その他の成分を所定
量加えて得ることができる。
【００３２】
　非発泡樹脂組成物は、表面特性を向上させる目的で、架橋処理をしてもよい。架橋処理
の方法は限定されないが、電離放射線による架橋処理（硬化処理）が好ましい。例えば、
基材上に上記非発泡樹脂組成物による層を形成し、発泡適性粘土の温度範囲を広くするた
めに、電子線等の電離放射線を照射して架橋させる。これにより、生産性が安定するうえ
、非発泡樹脂層３Ａ及び３Ｂの表面は硬くなり、表面特性が向上する。非発泡樹脂組成物
を架橋処理する場合、非発泡樹脂組成物には架橋剤を好ましく含有させることができる。
架橋剤としては、上記の非発泡樹脂層を構成する樹脂を架橋させるものであれば、特に制
限なく用いることができる。
　なお、ここで言う電離放射線とは、電磁波又は荷電粒子線のうち、分子を重合あるいは
架橋しうるエネルギー量子を有するものを意味し、通常紫外線（ＵＶ）又は電子線（ＥＢ
）が用いられるが、その他、Ｘ線、γ線などの電磁波、α線、イオン線などの荷電粒子線
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も含むものである。紫外線源としては、例えば超高圧水銀燈、高圧水銀燈、低圧水銀燈、
カーボンアーク、ブラックライトランプ、メタルハライドランプ等の光源を用いることが
できる。また、電子線源としては、例えばコックロフトワルトン型、パンデグラフ型、共
振変圧器型、絶縁コア変圧器型、あるいは直線型、ダイナミトロン型、高周波型等の各種
電子線加速器を用いればよい。照射線量としては、通常５～３００ｋＧｙ（０．５～３０
Ｍｒａｄ）、好ましくは１０～５０ｋＧｙ（１～５Ｍｒａｄ）の範囲で選定される。
　非発泡樹脂層３Ａ及び３Ｂの厚みは、優れた表面特性を得て、エンボス加工による壁紙
の凹凸追従性を確保する目的より、３～５０μｍが好ましく、より好ましくは１０～２０
μｍである。
【００３３】
　また、非発泡樹脂層３Ａ及び３Ｂは、上記の樹脂からなる透明又は不透明な市販のフィ
ルムを使用することもできる。市販されるフィルムとしては、オレフィン系樹脂フィルム
、ウレタン系又はアクリル系コート剤でコートしたオレフィン系樹脂、エチレン－ビニル
アルコール系共重合体樹脂フィルム、ポリフッ化ビニル、ポリフッ化ビニリデン、エチレ
ンテトラフロロエチレン等のフッ素系樹脂フィルム等のフィルムが挙げられる。なかでも
、オレフィン系樹脂が好ましく、耐汚染性、耐擦傷性、耐薬品性等の性能に優れ、エンボ
ス加工において優れた凹凸追従性を示す、すなわち縦方向の引張伸度が十分大きく、電離
放射線により崩壊することなく、製造コストが安く、また燃焼時の煙濃度が少ないエチレ
ン－ビニルアルコール系共重合体樹脂フィルムが特に好ましい。
　非発泡樹脂層３Ａ及び３Ｂに市販のフィルムを用いる場合、その厚みは、３～５０μｍ
であることが好ましく、１０～２０μｍがより好ましい。フィルムの厚みが上記範囲内で
あれば、該フィルムの製造上の制約をうけることなく、また、優れた表面特性を得ること
ができ、エンボス加工による壁紙の凹凸追従性を確保することができる。
【００３４】
［発泡樹脂層４］
　発泡樹脂層４は、オレフィン系樹脂及び／又はアクリル系樹脂を含む発泡樹脂組成物を
発泡させてなるものである。前記発泡樹脂組成物は、好ましくは発泡剤、無機充填剤、そ
の他の各種添加剤を必要に応じて含む。
　発泡樹脂層４を設けることで、光触媒発泡壁紙１に難燃性を付与することができる。
【００３５】
［発泡樹脂層４：オレフィン系樹脂］
　発泡樹脂組成物に含まれるオレフィン系樹脂はオレフィン成分を含む樹脂であり、オレ
フィンの単独重合体樹脂や２種類以上のオレフィン同士の共重合体樹脂だけでなく、オレ
フィン成分と他のモノマー成分との共重合体樹脂も包含される。
　オレフィン系樹脂の中でも、エチレン系樹脂であることが好ましい。エチレン系樹脂と
しては例えば、エチレン単独重合体樹脂（ＰＥ）；エチレン－酢酸ビニル共重合体樹脂（
ＥＶＡ）；エチレン－メチルアクリレート共重合体樹脂（ＥＭＡ）、エチレン－エチルア
クリレート共重合体樹脂（ＥＥＡ）、炭素原子数３～５のエチレン－アルキルアクリレー
ト共重合体樹脂、エチレン－メチルメタクリレート共重合体樹脂（ＥＭＭＡ）、エチレン
－メタクリル酸共重合体樹脂（ＥＭＡＡ）等のエチレン－（メタ）アクリル酸系共重合体
樹脂が挙げられる。
　これらの中でも、環境保護の観点から、エチレン－酢酸ビニル共重合体樹脂（ＥＶＡ）
、及びエチレン－（メタ）アクリル酸系共重合体樹脂がより好ましく、エチレン－酢酸ビ
ニル共重合体樹脂（ＥＶＡ）、及びエチレン－メタクリル酸メチル共重合体樹脂（ＥＭＭ
Ａ）の少なくとも１種を用いることがさらに好ましい。
　エチレン系樹脂以外のオレフィン系樹脂としては、例えば、プロピレン系樹脂、ブテン
系樹脂、ペンテン系樹脂などが挙げられる。
　オレフィン系樹脂は単独で用いてもよいし、２種類以上を混合して用いてもよい。
【００３６】
［発泡樹脂層４：アクリル系樹脂］
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　発泡樹脂組成物に含まれるアクリル系樹脂は（メタ）アクリル成分を含む樹脂であり、
（メタ）アクリル成分（即ち、（メタ）アクリル酸又そのエステル）の単独重合体樹脂や
２種類以上の（メタ）アクリル成分同士の共重合体樹脂だけでなく、（メタ）アクリル成
分と他のモノマー成分との共重合体樹脂も包含される。
　アクリル系樹脂としては例えば、アクリル酸メチル樹脂、アクリル酸エチル樹脂、メタ
クリル酸メチル樹脂、メタクリル酸エチル樹脂等の単独重合体樹脂；エチレン－メチルア
クリレート共重合体樹脂（ＥＭＡ）、エチレン－エチルアクリレート共重合体樹脂（ＥＥ
Ａ）、炭素原子数３～５のエチレン－アルキルアクリレート共重合体樹脂、エチレン－メ
チルメタクリレート共重合体樹脂（ＥＭＭＡ）、エチレン－メタクリル酸共重合体樹脂（
ＥＭＡＡ）等のエチレン－（メタ）アクリル酸系共重合体樹脂が挙げられる。
　アクリル系樹脂は単独で用いてもよいし、２種類以上を混合して用いてもよい。
【００３７】
［発泡樹脂層４：発泡剤］
　発泡剤としては、炭酸水素ナトリウム、炭酸ナトリウム、炭酸水素アンモニウム、炭酸
アンモニウム、亜硝酸アンモニウムなどの無機発泡剤、Ｎ，Ｎ'－ジメチル－Ｎ，Ｎ'－ジ
ニトロソテレフタルアミド、Ｎ，Ｎ'－ジニトロソペンタメチレンテトラミンなどのニト
ロソ化合物、アゾジカルボンアミド、アゾビスホルムアミド、アゾビスイソブチロニトリ
ル、アゾシクロヘキシルニトリル、アゾジアミノベンゼン、バリウム・アゾジカルボキシ
レートなどのアゾ化合物、ベンゼンスルホニルヒドラジド、トルエンスルフォニルヒドラ
ジド、ｐ，ｐ'－オキシビス（ベンゼンスルホニルヒドラジド）、ジフェニルスルホン－
３，３'－ジスルホニルヒドラジドなどのスルホニルヒドラジド化合物、カルシウムアジ
ド、４，４'－ジフェニルジスルホニルアジド、ｐ－トルエンスルホニルアジドなどのア
ジド化合物などが挙げられる。低コストであるとともに、分解熱が小さく、難燃性かつ自
己消化性に優れ、水に安定であり、無毒であり、熱分解型化学発泡剤が分解温度以下での
加工処理が可能であることから、アゾジカルボンアミド、アゾビスホルムアミド等のアゾ
化合物の熱分解型発泡剤が好適である。
【００３８】
　発泡剤の添加量としては、要求される意匠性により適宜決めればよいが、発泡樹脂層４
を構成するオレフィン系樹脂及び／又はアクリル系樹脂１００質量部に対して、０．５～
１５質量部が好ましい。なお必要に応じて、一層の発泡効果を挙げるために発泡剤の分解
を促進する発泡助剤を併用することができる。その発泡助剤としては使用する発泡剤の種
類により異なるが、例えば発泡剤としてアゾジカルボンアミドを用いる場合には発泡助剤
として酸化亜鉛、硫酸鉛、尿素、ステアリン酸亜鉛等が用いられる。
【００３９】
［発泡樹脂層４：無機充填剤］
　発泡樹脂層４に用いる無機充填剤は、特に制限はなく、様々なものを用いることができ
る。
無機充填剤としては、例えば、炭酸カルシウム、炭酸マグネシウム、フライアッシュ、脱
水汚泥、天然シリカ、合成シリカ、カオリン、クレー、酸化カルシウム、酸化マグネシウ
ム、酸化チタン、酸化亜鉛、硫酸バリウム、水酸化カルシウム、水酸化アルミニウム、ア
ルミナ、水酸化マグネシウム、タルク、マイカ、ハイドロタルサイト、珪酸アルミニウム
、珪酸マグネシウム、ケイ酸カルシウム、焼成タルク、ウォラストナイト、チタン酸カリ
ウム、硫酸マグネシウム、硫酸カルシウム、燐酸マグネシウム、セピオライト、ゾノライ
ト、ホウ酸アルミニウム、シリカバルーン、ガラスフレーク、ガラスバルーン、シリカ、
製鉄スラグ、銅、鉄、酸化鉄、カーボンブラック、センダスト、アルニコ磁石、各種フェ
ライト等の磁性粉、セメント、ガラス粉末、珪藻土、三酸化アンチモン、マグネシウムオ
キシサルフェイト、水和アルミニウム、水和石膏、ミョウバン、等が挙げられる。なかで
も、分解温度が低く、吸熱量が大きく、低コストであることから水酸化アルミニウムが好
適である。なお、これら無機充填剤は単独で、又は２種以上を併用して用いることができ
る。
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【００４０】
　これら無機充填剤の多くは、本発明の発泡壁紙に難燃性を付与する効果を有し、かつ、
多量に配合された場合にはその効果は一層増大する。無機添加剤の使用量は、発泡壁紙の
難燃性を十分得る目的から、発泡樹脂層４を構成するオレフィン系樹脂及び／又はアクリ
ル系樹脂１００質量部に対して、１００質量部以上であることが好ましい。
　本発明において用いる無機充填剤の平均粒径は、５～２５μｍが好ましく、５～１５μ
ｍがさらに好ましい。
【００４１】
　これらの無機充填剤はそのまま使用してもよいが、無機充填剤を予めシラン系、チタネ
ート系、アルミネート系、ジルコアルミニウム系等のカップリング剤、りん酸系、脂肪酸
系等の界面活性剤、油脂、ワックス、ステアリン酸、シランカップリング剤等により処理
してもよい。
【００４２】
　また、発泡樹脂層４を構成する発泡樹脂組成物は、要求される物性に応じて、各種添加
剤を含有することができる。各種添加剤としては、例えば防カビ剤、防虫剤、防腐剤、抗
菌剤、希釈剤、消臭剤、光安定剤、可塑剤などが挙げられる。
【００４３】
［発泡樹脂層４：形成方法］
　発泡樹脂層４は、発泡樹脂組成物を用いて未発泡樹脂層を形成する工程、及び該未発泡
樹脂層を発泡させる工程、を経て形成される。
　未発泡樹脂層の形成は、非発泡樹脂層３Ａ及び３Ｂと同様の方法により行うことができ
る。また、架橋処理を行うことができるのも、非発泡樹脂層３Ａ及び３Ｂと同様である。
Ｔダイによる押出製膜法を採用する場合、非発泡樹脂層３Ａ及び／又は非発泡樹脂層３Ｂ
と、未発泡樹脂層との形成は、別々に行ってもよいし、同時に行ってもよい。同時に押出
製膜する場合、各層に対応する溶融樹脂を同時に押出製膜することにより、複数層の同時
形成が可能となるマルチマニホールドタイプのＴダイ等が用いられる。
　なお、未発泡樹脂層の形成にＴダイによる押出製膜法を採用した場合、発泡樹脂組成物
に好ましく含有される無機充填剤が、押出成形機の押出口（いわゆるダイス）に残存しや
すく、無機充填剤の残渣（いわゆる目やに）がシート表面の異物となりやすい傾向がある
。このような場合、非発泡樹脂層３Ａ及び非発泡樹脂層３Ｂの両方を設けることが好まし
い。このような構成にすれば、目やにの発生は、二層の非発泡樹脂層３Ａ及び３Ｂで未発
泡樹脂層を挟んで同時形成することで、抑制することが可能となり、優れた製造安定性が
得られる。
【００４４】
　未発泡樹脂層は、公知の発泡処理の方法により発泡させることができ、例えば発泡加熱
炉を用いて、１８０～２４０℃程度の温度条件で発泡させることができる。発泡処理は、
未発泡樹脂層として発泡樹脂組成物を製膜した後であれば特に制限なく行うことができる
が、通常光触媒層８を設けた後に行う。
　また、発泡樹脂層４の厚みについては、特に制限されず、所望の特性等に応じて適宜設
定することができるが、製膜状態において（即ち、未発泡樹脂層の厚みで）５０～３００
μｍが好ましく、発泡後の状態において（即ち、発泡樹脂層４の厚みで）３５０～１２０
０μｍが好ましい。また、発泡樹脂層４の形成にあたっての、発泡倍率も、特に制限され
ないが、通常は３～７倍程度であればよい。発泡倍率が上記範囲内であれば、良好な表面
強度、加工性等を得ることができる。
【００４５】
［絵柄層５］
　本発明において、光触媒発泡壁紙１は、絵柄層５を有してもよい。絵柄層５は、基材２
に装飾性を与えるものであり、図１に示されるように好ましくは発泡樹脂層４とフィルム
層７との間に積層される層である。
　絵柄層５は、一般的にはグラビア印刷、オフセット印刷、シルクスクリーン印刷、転写
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シートからの転写印刷等、周知の印刷方法により形成することができる。模様としては、
木目模様、大理石模様（例えばトラバーチン大理石模様）等の岩石の表面を模した石目模
様、布目や布状の模様を模した布地模様、タイル貼模様、煉瓦積模様等があり、これらを
複合した寄木、パッチワークなどの模様もある。これらの模様は通常の黄色、赤色、青色
、および黒色のプロセスカラーによる多色印刷によって形成される他、模様を構成する個
々の色の版を用意して行う特色による多色印刷等によっても形成される。
【００４６】
　絵柄層５の形成に用いられるインキ組成物としては、バインダーに顔料、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。該バインダーとしては特に制限はなく、例えば、ポリウレタン系樹脂、酢酸ビニル
系樹脂、アクリル系樹脂、ポリエステル系樹脂、セルロース系樹脂、ポリアミド系樹脂な
どを１種単独で又は２種以上を混合して用いることが好ましい。
　着色剤としては、カーボンブラック（墨）、鉄黒、チタン白、アンチモン白、黄鉛、チ
タン黄、弁柄、カドミウム赤、群青、コバルトブルーなどの無機顔料、キナクリドンレッ
ド、イソインドリノンイエロー、フタロシアニンブルーなどの有機顔料又は染料、アルミ
ニウム、真鍮などの鱗片状箔片からなる金属顔料、二酸化チタン被覆雲母、塩基性炭酸鉛
などの鱗片状箔片からなる真珠光沢（パール）顔料などが用いられる。
　絵柄層５は厚さ１～２０μｍ程度が好ましい。
【００４７】
［接着剤層６］
　本発明において、光触媒発泡壁紙１は、接着剤層６を有してもよい。フィルム層７と発
泡樹脂層４との接着性が低い場合、例えば上記のエチレン－ビニルアルコール系共重合体
樹脂フィルムを用いた場合は、必要に応じて両層間に接着剤層６を設けることが好ましい
。接着剤層６に用いられる接着剤としては、特に制限はないが、製造工程の観点より感熱
接着剤が好ましい。感熱接着剤とは、一般に常温では固体であり、加熱により溶融又は軟
化して接着性を発現し、冷却すると固化して強固に接着する性質を有する熱可塑性樹脂を
主要成分とする接着剤のことをいう。これを適当な溶剤に溶解、もしくは加温により溶融
させて、被接着体の一方又は両方の接着面に塗布し、両者を重ね合わせて加熱加圧するこ
とにより接着させるものである。具体的には、（メタ）アクリル系樹脂、ポリウレタン系
樹脂、ポリエステル系樹脂、ポリアミド系樹脂、（メタ）アクリル酸エステル－オレフィ
ン系共重合体樹脂、塩化酢酸ビニル系樹脂、エチレン－酢酸ビニル系共重合体樹脂、アイ
オノマー系樹脂、オレフィン－αオレフィン系共重合体樹脂などの易接着樹脂単体、及び
オレフィン系樹脂やアクリル系樹脂、フィルム層の主成分となる熱可塑性樹脂とのブレン
ド品などが好ましく挙げられる。
【００４８】
　接着剤層６は、層間接着力の向上を図ることを目的に、必要に応じて基材２と発泡樹脂
層４との層間に設けることもできる。また、接着剤層６を設ける以外に、層間接着力を向
上させるために、所望により、基材２の表面に片面または両面に酸化法や凹凸化法などの
物理的または化学的表面処理を施すことができる。
　上記酸化法としては、例えばコロナ放電処理、クロム酸化処理、火炎処理、熱風処理、
オゾン・紫外線処理法などが挙げられ、凹凸化法としては、例えばサンドブラスト法、溶
剤処理法などが挙げられる。これらの表面処理は、基材の種類に応じて適宜選択されるが
、一般にはコロナ放電処理法が効果及び操作性などの面から好ましく用いられる。
【００４９】
［フィルム層７］
　本発明の光触媒発泡壁紙１は、フィルム層７を有する。発泡樹脂層４と光触媒層８の間
にフィルム層７を設けることで、フィルム層７より下側（基材２側）に位置する発泡樹脂
層４等に光触媒が埋没するのを防ぎ、発泡樹脂層４等を光触媒による分解から保護し、光
触媒の活性の低下を抑制することができる。即ち、本発明の光触媒発泡壁紙１に優れた有
機揮発性物質等の分解性能を付与するものである。さらに、耐汚染性、耐セロファンテー
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プ性、耐擦傷性、耐薬品性などの表面性能を付与することも可能である。
【００５０】
　フィルム層７を構成する樹脂としては、特に制限はないが、オレフィン系樹脂、メタク
リル系樹脂、熱可塑性ポリエステル系樹脂、ポリビニルアルコール系樹脂、フッ素系樹脂
などの熱可塑性樹脂単体及び各種共重合体樹脂を好ましく挙げることができる。これらの
なかでも、本発明の壁紙に耐汚染性、耐セロファンテープ性、耐擦傷性、耐薬品性などの
表面性能を付与し、エンボス加工を施す場合には優れた凹凸追従性を付与し、燃焼時の煙
濃度が少なく、かつ製造コストを安価におさえる観点から、オレフィン系樹脂が好ましく
、オレフィンの単独重合体樹脂及びエチレン－ビニルアルコール共重合体樹脂がより好ま
しい。
【００５１】
　フィルム層７に用いられるフィルムの厚みは、５～２５μｍであることが好ましく、５
～１５μｍがより好ましい。フィルムの厚みが上記範囲内であれば、該フィルムの製造上
の制約をうけることなく、またエンボス加工による壁紙の凹凸追従性を確保することがで
きる。
【００５２】
［光触媒層８］
　本発明の光触媒発泡壁紙１は、光触媒を含む光触媒層８を有する。光触媒層８は光触媒
発泡壁紙１に優れた有機揮発性物質等の分解性能を付与することができる。
　光触媒としては、公知の光触媒を制限なく用いることができる。例えば、酸化チタン、
酸化亜鉛、酸化タングステン、酸化鉄、酸化ジルコニウム、硫化亜鉛、硫化カドミウム、
窒素（Ｎ）ドープした酸化チタン、硫黄（Ｓ）ドープした酸化チタンなどが好ましく挙げ
られる。これらのうち、室内などの用途を考慮すると、蛍光灯や白熱球などの室内灯から
照射される可視光領域の光により光触媒作用を発現する可視光応答型光触媒が好ましく、
酸化タングステン、硫化亜鉛、硫化カドミウム、窒素（Ｎ）ドープした酸化チタン、硫黄
（Ｓ）ドープした酸化チタンが好ましく、窒素（Ｎ）ドープした酸化チタン、硫黄（Ｓ）
ドープした酸化チタンがより好ましい。
【００５３】
　光触媒層８は、好ましくは上記の光触媒を含むコーティング剤を塗布し、乾燥などを行
うことにより形成することができる。該コーティング剤としては、光触媒層８の密着強度
あるいは光触媒層８の強度を向上させる観点から、光触媒と、有機溶剤や水などの溶媒及
び無機バインダーを含んだものが好ましく挙げられる。無機バインダーは、光触媒作用に
より分解されないシリカ結合を有するシリカ化合物、例えばシランカップリング剤といっ
たアルコキシシラン化合物及びその加水分解物や縮合物のほか、シリコーンワニスなどが
好ましく挙げられる。
【００５４】
　コーティング剤中の光触媒の含有量は、０．１～２０質量％が好ましく、１～１５質量
％がより好ましく、５～１０質量％がさらに好ましい。光触媒の含有量が上記範囲内であ
れば、コーティング剤の塗布性が良好となり、光触媒層８の透明性が低下することもない
。
　また、コーティング剤中の無機バインダーの含有量は、０．１～１０質量％が好ましく
、１～１０質量％がより好ましく、１～５質量％がさらに好ましい。無機バインダーの含
有量が上記範囲内であれば、コーティング剤の安定性が良好となり、光触媒の性能を阻害
することがない。
【００５５】
　光触媒層８の厚さは、０．５～５μｍの範囲内が好ましく、０．５～２μｍの範囲内が
より好ましい。光触媒層８の厚さが上記範囲内であれば、光触媒の性能が十分に得られ、
層の強度も良好となる。
【００５６】
［中間層］
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　本発明において、光触媒発泡壁紙１は光触媒層８とフィルム層７との間に、中間層（図
示せず）を有してもよい。中間層は、シリカ粒子とバインダーを含有することが好ましい
が、シリカ粒子は含有していなくてもよい。
　中間層を設けることで、光触媒層８とフィルム層７の密着性が向上するとともに、エン
ボス加工による光触媒機能の低下をさらに抑制することができる。特に、シリカ粒子を含
有する中間層を設けた場合には、バインダーから突出したシリカ表面上の光触媒粒子は、
シリカ粒子の存在によりエンボス加工による埋没が抑えられ、光触媒機能の低下を抑制す
る効果に優れる。シリカ粒子のＢＥＴ比表面積は１４０ｍ2／ｇ以上であることが好まし
く、Ｓが大きいほどシリカ表面上に存在する光触媒粒子の量が増えるために好ましい。本
発明のシリカ粒子の粒径は、好ましくは平均粒子径が１μｍ～７μｍであり、より好まし
くは２．５μｍ～５μｍである。なお、ここで言う平均粒子径はレーザー法で測定したも
のである。
【００５７】
　本発明に含まれるバインダーは、壁紙製膜における２００℃以上の高温への耐熱性を有
し、フィルム層７及び光触媒層８との密着性が得られるものであれば、特に限定されず、
公知の有機バインダー、無機バインダー、有機・無機ハイブリッド系を用いることができ
る。密着性の観点からは有機バインダーが好ましい。具体例としては、特開２００９－８
４４４６に記載のカルボキシル基含有樹脂やオキサゾリン基含有樹脂が挙げられる。また
、特開２００２－２４８７１５［００２８］に記載の高弾性のポリエステル樹脂と不飽和
ポリエステル樹脂の混合物、高弾性のアクリル樹脂、高弾性のウレタン樹脂等が挙げられ
る。
【００５８】
　中間層の塗布量としては、特に限定されないが、好ましくは０．２～５ｇ／ｍ2、より
好ましくは０．５～２ｇ／ｍ2である。なお、本明細書において「塗布量」とは、特に断
りの無い限り、乾燥後の質量を指す。
【００５９】
　本発明の中間層は、フィルム層７上に、中間層コーティング液を塗布した後、乾燥させ
ることにより形成することができる。
　中間層コーティング液は、上述したシリカ粒子とバインダーに加えて、溶媒を含む。前
記溶媒は、特に限定されず、例えば、水；エタノール、メタノール、２－プロパノール、
ブタノール等のアルコール類と水との混合溶媒のような水性媒体；などが挙げられる。こ
れらの中でも特に、水が好ましい。
　本発明の中間層コーティング液を用いて中間層を形成するに際しては、例えば、スピン
コート、ディップコート、ドクターブレード、スプレーまたはハケ塗りなど従来公知の方
法により中間層コーティング液を塗布し、その後、中間層コーティング液中の溶媒を除去
しうる温度で加熱すればよい。
【００６０】
［凹凸模様９］
　本発明において、光触媒発泡壁紙１は、意匠性に優れたものとするために凹凸模様９を
有することが好ましい。図１に示される凹凸模様９は、好ましくは製造過程にある壁紙が
いずれかの手段によってエンボス可能な温度となっているときに、光触媒層８の上面、す
なわち最外層側からエンボス版で加熱加圧することにより形成することができる。エンボ
ス版で加熱加圧することにより形成される凹凸は、その最深部分は、発泡樹脂層４の上面
に達するものである。凹凸模様９の形成には、周知の枚葉、もしくは輪転式のエンボス機
が好ましく用いられ、凹凸模様９の形状としては、木目版導管溝、石板表面凹凸、布表面
テクスチュア、梨地、砂目、ヘアライン、万線条溝などがある。
【００６１】
［製造方法］
　本発明の光触媒発泡壁紙１は、例えば以下の製造方法によって製造されるが、これによ
って制限されるものではない。
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　フィルム層７の一方の面に必要に応じて接着剤層６を構成する樹脂を塗布し、さらに光
触媒層コーティング剤を塗布・乾燥させて、光触媒層８を有するシートを得る。また、基
材２上に塩化ビニル樹脂、可塑剤、その他発泡剤、無機充填剤、添加剤を含む発泡樹脂組
成物をコンマコーター法にてコーティングし、さらに絵柄層５を形成するインキ組成物を
グラビア印刷により塗布した後、加熱発泡炉を用いて２２０～２５０℃程度で前記発泡樹
脂組成物を発泡させて発泡樹脂層４を形成して基材シートを得る。次いで、該基材シート
を冷却した後、１５０℃程度まで再加熱してから、前記光触媒層８を有するシートの最外
層側よりエンボス版が形成された冷却ロール（光触媒層を有するシート側）と加圧ロール
間を通すことで両シートを熱圧着し、凹凸模様９を形成した後、冷却することで、光触媒
層８から発泡樹脂層４にかけて凹凸模様９を形成した本発明の光触媒発泡壁紙を得ること
ができる。なお、前記のように、接着剤層６は必要に応じて、所望の層間に設けることが
できる。
【実施例】
【００６２】
　以下、実施例を挙げて本発明をさらに詳細に説明するが、本発明はこの例によってなん
ら限定されるものではない。
【００６３】
（１）壁紙の作成
［実施例１］
　公知のＴダイ押出機を用いて、いずれもエチレン－酢酸ビニル共重合体を使用して、非
発泡樹脂層Ａ／未発泡樹脂層／非発泡樹脂層Ｂの順に、各層の厚みが１０μｍ／８０μｍ
／１０μｍになるように製膜して３層から成る積層体Ａを得た。
　前記非発泡樹脂層Ａ及び前記非発泡樹脂層Ｂには以下の（ａ－１）非発泡樹脂組成物を
用い、前記未発泡樹脂層には以下の（ｂ－１）発泡樹脂組成物を用いた。
（ａ－１）非発泡樹脂組成物：
　・エチレン－酢酸ビニル系共重合体（住友化学（株）製、商品名：エバテートＣＶ５０
５３）
（ｂ－１）発泡樹脂組成物：
　・エチレン－酢酸ビニル系共重合体（住友化学（株）製、商品名：エバテートＣＶ５０
５３）、１００質量部
　・発泡剤（永和化成製、商品名：ＡＤＣＡ＃３）、４質量部
　・炭酸カルシウム（白石工業製、商品名：ホワイトンＨ）、３０質量部
　・二酸化チタン（顔料）（デュポン製、商品名：タイピュアＲ－１０８）、２０質量部
　・光安定剤（（株）ＡＤＥＫＡ製、商品名：ＯＦ－１０１）、１質量部
　・架橋剤（ＪＳＲ（株）製、商品名：オブスターＪＶＡ－７０２）、１質量部
【００６４】
　次に、前記積層体Ａの非発泡層樹脂層Ａ面に裏打ち紙（米秤量６０ｇ／ｍ2、興人（株
）製、ＷＫ－ＦＫＫＤ）を積層して積層体Ｂを得た。その後、積層体Ａの表面強度の向上
を図る目的で、積層体Ｂに対して２００ｋＶ、５Ｍｒａｄにて電子線照射を行なった。
　次いで、グラビア印刷により、積層体Ｂの非発泡層樹脂層Ｂ面に水性インキ（大日精化
工業（株）製、商品名：ハイドリック）を用いて布目模様（絵柄層）を印刷し、積層体Ｃ
を得た。
【００６５】
　一方、フィルム層として予め接着剤が塗布されたエチレン－ビニルアルコール共重合体
樹脂（（株）クラレ製、商品名：エバールフィルムＨＦ－ＭＥ、厚み：１２μｍ、エチレ
ン含有量：４４ｍｏｌ％）を用い、該フィルム層の上面（接着剤が塗布されていない側）
に可視光型酸化チタン光触媒コーティング剤(住友化学（株）製、商品名：ＴＣ－Ｓ４１
１５)を乾燥後の厚みが１μｍとなるように塗布、乾燥して光触媒層を形成し、積層体Ｄ
を得た。
　上記の積層体Ｃを、加熱発泡炉を用いて２３０℃で加熱することにより、未発泡樹脂層
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を発泡させて発泡樹脂層を形成させて積層体Ｅを得た後、当該積層体Ｅを上記の積層体Ｄ
と同時にエンボス型が形成された冷却ロールと加圧ロールの間を通し、エンボス賦型をし
ながら熱圧着させることにより、表面に凹凸模様を有する壁紙を得た。
【００６６】
［実施例２]
　非発泡樹脂層Ｂに以下の（ａ－２）非発泡樹脂組成物を用い、未発泡樹脂層には以下の
（ｂ－２）発泡樹脂組成物を用いた以外は、実施例１と同様の方法で壁紙を得た。
（ａ－２）非発泡樹脂組成物：
　・エチレン－メタクリル酸共重合体（三井・デュポン　ポリケミカル（株）製、商品名
：ニュクレルＮ１５３５）
（ｂ－２）発泡樹脂組成物：
　・エチレン－メタクリル酸共重合体（三井・デュポン　ポリケミカル（株）製、商品名
：ニュクレルＮ１５３５）、１００質量部
　・発泡剤（永和化成製、商品名：ＡＤＣＡ＃３）、４質量部
　・炭酸カルシウム（白石工業製、商品名：ホワイトンＨ）、３０質量部
　・二酸化チタン（顔料）（デュポン製、商品名：タイピュアＲ－１０８）、２０質量部
　・光安定剤（（株）ＡＤＥＫＡ製、商品名：ＯＦ－１０１）、１質量部
　・架橋剤（ＪＳＲ（株）製、商品名：オブスターＪＶＡ－７０２）、１質量部
【００６７】
［実施例３]
　非発泡樹脂層Ｂに上記（ａ－２）非発泡樹脂組成物を用いた以外は、実施例１と同様の
方法で壁紙を得た。
【００６８】
［実施例４]
　非発泡樹脂層Ｂに以下の（ａ－３）非発泡樹脂組成物を用い、未発泡樹脂層には以下の
（ｂ－３）発泡樹脂組成物を用いた以外は、実施例１と同様の方法で壁紙を得た。
（ａ－３）非発泡樹脂組成物：
　・低密度ポリエチレン（東ソー（株）製、商品名：ペトロセン２０２）
（ｂ－３）発泡樹脂組成物：
　・低密度ポリエチレン（東ソー（株）製、商品名：ペトロセン２０２）、５０質量部
　・超低密度ポリエチレン（東ソー（株）製、商品名：ＬＵＭＩＴＡＣ５４－１）、５０
質量部
　・発泡剤（大塚化学（株）製、商品名：ユニフォームウルトラＡＺ３０５０）、４質量
部
　・軽質炭酸カルシウム（白石工業（株）製、商品名：Ｂｒｉｌｌｉａｎｔ－１５、平均
粒径：０．１５μｍ）、４０質量部
　・二酸化チタン（顔料）（デュポン製、商品名：タイピュアＲ－１０８）、３０質量部
　・発泡助剤（（株）ＡＤＥＫＡ製、商品名：アデカスタブＯＦ－１０１）、５質量部
　・架橋助剤（ＪＳＲ（株）製、商品名：オプスターＪＵＡ７０２）、１質量部
【００６９】
［実施例５]
　非発泡樹脂層Ａ及び非発泡樹脂層Ｂに上記（ａ－３）非発泡樹脂組成物を用い、未発泡
樹脂層に上記（ｂ－３）発泡樹脂組成物を用いた以外は、実施例１と同様の方法で壁紙を
得た。
【００７０】
　実施例１～５で得た壁紙の、非発泡樹脂層Ａ（基材側）、発泡樹脂層及び非発泡樹脂層
Ｂ（フィルム層側）に含まれる樹脂を以下の表１にまとめた。
【００７１】
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【表１】

【００７２】
［比較例１]
　実施例１と同様の非発泡樹脂組成物と発泡樹脂組成物を用いて、実施例１と同様の方法
で積層体Ｃを作製した。次いで、積層体Ｃの絵柄層上に、可視光型酸化チタン光触媒コー
ティング剤(住友化学（株）製、商品名：ＴＣ－Ｓ４１１５)を乾燥後の厚みが１μｍとな
るように塗布、乾燥して光触媒層を形成し、積層体Ｆを得た。該積層体Ｆを加熱発泡炉を
用いて２３０℃で加熱することにより、未発泡樹脂層を発泡させて発泡樹脂層を形成させ
た後、エンボス型が形成された冷却ロールと加圧ロールの間を通し、エンボス賦型をしな
がら熱圧着させることにより、表面に凹凸模様を有する壁紙を得た。
【００７３】
（２）壁紙の評価
　実施例及び比較例で得られた壁紙について、以下の方法で評価した。
（光触媒湿式分解性能試験）
　実施例及び比較例で得られた光触媒発泡壁紙を５ｃｍ×１０ｃｍの大きさに裁断し、壁
紙試験片とした。該試験片を、内容量５リットル（Ｌ）のテドラーバック内に挿入し、５
Ｌの合成空気〔（窒素：酸素）容積比：４／１、ＲＨ５０％〕をテドラーバック内に送り
込み、ブラックライト２ｍＷ／ｃｍ2で１６時間初期化処理を行った。
　その後、テドラーバック内のアセトアルデヒド濃度が２０ｐｐｍとなるように１体積％
のアセトアルデヒド０．９４ｍｌをテドラーバック内に送り込み、ブラックライト１ｍＷ
／ｃｍ2を照射して、アセトアルデヒドによる湿式分解性能試験を実施した。テドラーバ
ック内のアセトアルデヒド濃度（ｐｐｍ）の経時変化はガスクロマトグラフィーにより測
定した。測定結果を表２及び図２に示す。
【００７４】
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【表２】

【００７５】
　表２及び図２によれば、実施例１～５で得られた壁紙は、ブラックライトの照射時間の
経過とともにアセトアルデヒド濃度が減少し、優れた分解性能を有していることが示され
た。一方、フィルム層を有しない比較例１の壁紙は、十分な分解性能を示すことはできな
かった。
【産業上の利用可能性】
【００７６】
　本発明によれば、優れた有機揮発性物質等の分解性能を発揮する光触媒発泡壁紙を得る
ことができる。この光触媒発泡壁紙は、壁紙などの建築内装材として好適に用いられる。
【符号の説明】
【００７７】
１　壁紙
２　基材
３Ａ、３Ｂ　非発泡樹脂層
４　発泡樹脂層
５　絵柄層
６　接着剤層
７　フィルム層
８　光触媒層
９　凹凸模様
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