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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
少なくとも基材層と透明樹脂層とがこの順で積層された化粧用フィルムであって、
前記基材層は、ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂との混合物からなり、ポリエチレ
ン樹脂の含有量がポリプロピレン樹脂の含有量よりも多く、
前記透明樹脂層は、ポリプロピレン樹脂からなる
ことを特徴とする化粧用フィルム。
【請求項２】
前記ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂との混合物において、前記ポリエチレン樹脂
及び前記ポリプロピレン樹脂の合計量に対する前記ポリプロピレン樹脂の含有量は、５～
３０重量％である請求項１に記載の化粧用フィルム。
【請求項３】
前記基材層と前記透明樹脂層との間に印刷層を備える請求項１又は２に記載の化粧用フィ
ルム。
【請求項４】
前記透明樹脂層の表面に、表面処理が施されている請求項１～３のいずれかに記載の化粧
用フィルム。
【請求項５】
前記基材層は、ポリエチレン樹脂が海で、ポリプロピレン樹脂が島の海島構造を有する請
求項１～４のいずれかに記載の化粧用フィルム。
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【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は、化粧用フィルムに関する。
【背景技術】
【０００２】
化粧用フィルムとは、基材フィルムに印刷やラミネーション等を施してなる一種の装飾用
材料であって、木質板（ＭＤＦ、パーチクルボード、積層板等）、金属板、無機質板（石
膏ボード等）等の基板に貼り合わせて、建材、家具、家庭用電気製品のキャビネット類に
用い、また、装飾目的のために壁、天井、床等に貼り付ける壁紙として用い、更には、屋
外で看板や外壁に用いるフィルムである。
【０００３】
従来、このような化粧用フィルムとしては、例えば、基材層、印刷層及び透明樹脂層がこ
の順で積層された化粧用フィルムが提案されている。
そして、このような化粧用フィルムでは、基材層及び透明樹脂層の材質に塩化ビニル樹脂
が用いられていた（例えば、特許文献１参照）。
しかしながら、塩化ビニル樹脂は塩素を含むことから、近年、環境問題の高まりを背景と
して、ポリエチレン樹脂やポリプロピレン樹脂等のポリオレフィン樹脂からなるフィルム
への代替が進みつつある。
【０００４】
そこで、例えば、特許文献２には、透明樹脂層の材質として、特定のポリプロピレン樹脂
を使用し、基材層の材質として、紙、ポリエチレン樹脂、ポリプロピレン樹脂、ポリブチ
レン、ポリスチレン、ポリカーボネート、ポリエステルポリアミド、エチレン－酢酸ビニ
ル共重合体、ポリビニルアルコール、アクリル等の合成樹脂、これら合成樹脂の発泡体、
ゴム、不織布、合成紙、金属箔等を使用することが記載されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開平５－３０９７３１号公報
【特許文献２】特開２００１－２７００５４号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
しかしながら、透明樹脂層にポリプロピレン樹脂を用い、基材層にポリプロピレン樹脂以
外の材質を使用した場合には、化粧用フィルムに反りやカールが発生し、その結果、取り
扱い性に劣り、また、見栄えも悪くなるとの課題があった。
そして、このような反りやカールが発生する原因としては、基材層と透明樹脂層との線膨
張係数が異なるためであると考えられた。
また、化粧用フィルムの市場においては、実際の商品とは別に、通常、商品と同一の化粧
面を有し、サイズを小さくしたものが商品見本として使用される。このような商品見本は
、反りやカールが発生してしまうと、商品見本としての役割を果すことができなくなる。
また、基材層にもポリプロピレン樹脂を用いた場合には、成形性、経済性、表面改質性の
点で後述するような不都合も存在した。
【０００７】
特許文献２に開示された構成の化粧用フィルムにおいて、基材層及び透明樹脂層の材質と
同一のものを使用した場合、即ち、基材層及び透明樹脂層の両者の材質として、ポリプロ
ピレン樹脂を用いた場合には、上述したような、反りやカールの発生という問題は生じな
いものの、下記の課題を抱えていた。
ポリプロピレン樹脂は、例えば、ポリエチレン樹脂に比べて、融点が高いため成形しにく
く扱いにくい、また、ポリエチレン樹脂に比べると高価であるため、経済的に不利である
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、更に、ポリエチレン樹脂に比べると表面改質しにくく、他の樹脂との接着性に劣る傾向
にある、ポリエチレン樹脂に比べて耐候性に劣るため、特に屋外等で使用した場合に早期
に劣化することがある、との課題を抱えていた。
【０００８】
そこで、本発明者らは、基材層の材質として、ポリプロピレン樹脂と同程度の線膨張係数
を備え、ポリプロピレン樹脂よりも成形し易いポリエチレン樹脂を用いることを検討した
。しかしながら、基材層と透明樹脂層との線膨張係数が同程度であるにも関わらず、反り
やカールの発生を抑制することができなかった。また、基材層の材質して、ポリエチレン
樹脂を用いた場合には、化粧用フィルムを製造する工程の熱履歴により、変形したり、基
材層にシワが発生したりする不都合が生じることがあった。
【０００９】
即ち、現状、基材層上にポリプロピレン樹脂からなる透明樹脂層が積層された化粧用フィ
ルムは、上述したような複数の問題点を同時に解決することができないという大きな課題
を抱えていた。
【００１０】
そして、本発明者らは、鋭意検討を重ね、上記課題を解決することができ、反りやカール
が発生しないため取り扱い性に優れるとともに、意匠性に優れる化粧用フィルムを完成し
た。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
本発明の化粧用フィルムは、少なくとも基材層と透明樹脂層とがこの順で積層された化粧
用フィルムであって、
上記基材層は、ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂との混合物からなり、ポリエチレ
ン樹脂の含有量がポリプロピレン樹脂の含有量よりも多く、
上記透明樹脂層は、ポリプロピレン樹脂からなる
ことを特徴とする。
【００１２】
本発明の化粧用フィルムでは、上記ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂との混合物に
おける、上記ポリエチレン樹脂及び上記ポリプロピレン樹脂の合計量に対する上記ポリプ
ロピレン樹脂の含有量が、５～３０重量％であることが望ましい。
本発明の化粧用フィルムは、上記基材層と上記透明樹脂層との間に印刷層を備えることが
望ましい。
本発明の化粧用フィルムは、上記透明樹脂層の表面に、表面処理が施されていることが望
ましい。
本発明の化粧用フィルムを構成する基材層は、ポリエチレン樹脂が海で、ポリプロピレン
樹脂が島の海島構造を有することが望ましい。
【発明の効果】
【００１３】
本発明の化粧用フィルムは、透明樹脂層がポリプロピレン樹脂からなり、基材層がポリエ
チレン樹脂とポリプロピレン樹脂との混合物からなり、ポリエチレン樹脂の含有量がポリ
プロピレン樹脂の含有量よりも多くなるように構成されている。
上記透明樹脂層を構成するポリプロピレン樹脂は、透明性及び耐擦傷性に優れる。そのた
め、これらの特性の化粧用フィルムに付与することができる。そして、上記透明樹脂層が
透明性に優れることにより、上記化粧用フィルムは意匠性に優れることとなる。
さらに、上記基材層が、上記構成からなるため、化粧用フィルムに反りやカールが発生す
ることを防止することができ、化粧用フィルムに優れた取り扱い性を付与することができ
る。
【００１４】
この化粧用フィルムに反りやカールが発生することを防止する効果についてもう少し詳し
く説明する。
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そもそも、基材層がポリエチレン樹脂からなり、透明樹脂層がポリプロピレン樹脂からな
る化粧用フィルムにおいて、反りが発生する理由は以下のように推測している。
即ち、ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂とでは、加熱後冷却した際の収縮率に差が
ある（ポリエチレン樹脂のほうが収縮率が大きい）。そして、この収縮率の差が、ポリエ
チレン樹脂フィルムにポリプロピレン樹脂フィルムを積層した場合、得られた積層体で、
収縮率の大きいポリエチレン樹脂側にカールが発生する原因であると推測している。
【００１５】
ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂とで収縮率に差があることは、本願発明者らによ
る下記の検討結果により明らかになっている。
即ち、ポリエチレン樹脂及びポリプロピレン樹脂の収縮率を下記の方法で測定したところ
、表１に示した結果が得られている。また、ここでは、ポリエチレン樹脂とポリプロピレ
ン樹脂とを混合した樹脂フィルムについても収縮率を測定している。
【００１６】
具体的には、表１に示した配合比率を有する、巾４ｍｍ×長さ１５ｍｍ×厚さ０．０７ｍ
ｍの測定サンプルを作製し、このサンプルを昇温速度１０℃／ｍｉｎで４０℃から１３０
℃まで昇温し、その後、降温速度１０℃／ｍｉｎで１３０℃から４０℃まで降温した際の
長さの変化量（μｍ）を、熱応力歪み測定装置（セイコーインスルメンツ社製、ＴＭＡ／
ＳＳ　１２０ＣＵ）を用いて、荷重１ＭＰａで測定した。なお、表中、変化量及び変化率
がマイナスの値である場合、収縮により長さが短くなったことを示す。
【００１７】
【表１】

【００１８】
表１に示すように、ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂とでは、加熱後冷却した際の
収縮率に差があることは明らかである。
表１に示した結果のように、ポリエチレン樹脂の収縮率が、ポリプロピレン樹脂の収縮率
よりも大きい理由は定かではないが、高密度ポリエチレンは、ランダム共重合ポリプロピ
レンよりも結晶性が高く、一度融点近くまで加熱された樹脂が、再結晶を起こしたため、
加熱前より更に縮んで短くなったものと推測している。
【００１９】
そして、上述した収縮率の検討においては、別の新たな知見も得られた。
即ち、ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂との混合物からなるフィルムについても、
上述した方法により収縮率を測定したところ、ポリエチレン樹脂にポリプロピレン樹脂を
配合することにより、収縮率の変化率が小さくなることが明らかとなった。さらに、驚く
べきことに、収縮率の変化率は、ポリプロピレン樹脂の配合量に応じて量依存的に減少す
るのではなく、少量のポリプロピレン樹脂を配合することにより、収縮率の変化率がポリ
エチレン樹脂のみからなるフィルムに比べて格段に小さくなることが明らかとなった。
そして、このことが、本発明の化粧用フィルムが上述した効果を奏する理由であると考え
る。これらの知見は、本願発明者らによって新たに見出されたものである。
【００２０】
さらに、本発明の化粧用フィルムは、基材層が、ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂
との混合物からなり、ポリエチレン樹脂の含有量がポリプロピレン樹脂の含有量よりも多
いことに起因して、耐候性及び加工性に優れることとなる。この理由は後述する。
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【図面の簡単な説明】
【００２１】
【図１】本発明の化粧用フィルムの一例を模式的に示す断面図である。
【図２】ポリプロピレン樹脂からなるフィルム、ポリエチレン樹脂からなるフィルム、及
び、ポリプロピレン樹脂とポリエチレン樹脂との混合物からなるフィルムについて、２３
℃、タテ方向の条件で評価した引っ張り特性を示すグラフである。
【図３】ポリプロピレン樹脂からなるフィルム、ポリエチレン樹脂からなるフィルム、及
び、ポリプロピレン樹脂とポリエチレン樹脂との混合物なるフィルムについて、２３℃、
ヨコ方向の条件で評価した引っ張り特性を示すグラフである。
【図４】本発明の化粧用フィルムの別の一例を模式的に示す断面図である。
【図５】本発明の化粧用フィルムの別の一例を模式的に示す断面図である。
【図６】ポリエチレン樹脂及びポリプロピレン樹脂のコロナ処理の効果を評価したグラフ
である。
【図７】化粧用フィルムのカール高さの測定方法を説明するための模式図である。
【図８－１】実施例２で作製した基材層をＴＥＭで観察した画像（×５０００）である。
【図８－２】実施例２で作製した基材層をＴＥＭで観察した画像（×１０００００）であ
る。
【図９－１】実施例３で作製した基材層をＴＥＭで観察した画像（×５０００）である。
【図９－２】実施例３で作製した基材層をＴＥＭで観察した画像（×１０００００）であ
る。
【図１０－１】実施例５で作製した基材層をＴＥＭで観察した画像（×５０００）である
。
【図１０－２】実施例５で作製した基材層をＴＥＭで観察した画像（×１０００００）で
ある。
【図１１－１】高密度ポリエチレン／ランダム共重合ポリプロピレンの比率が４２／５８
であるフィルムをＴＥＭで観察した画像（×５０００）である。
【図１１－２】高密度ポリエチレン／ランダム共重合ポリプロピレンの比率が４２／５８
であるフィルムをＴＥＭで観察した画像（×１０００００）である。
【発明を実施するための形態】
【００２２】
以下、図面を参照しながら、本発明の実施形態を説明する。
図１は、本発明の化粧用フィルムの一例を模式的に示す断面図である。
【００２３】
図１に示す化粧用フィルム１０は、基材層１１と、印刷層１２と、接着剤層１３と、透明
樹脂層１４とがこの順で積層されている。そして、透明樹脂層１４の表面１４ａには表面
処理が施されている。
ここで、基材層１１は、ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂との混合物からなり、ポ
リエチレン樹脂の含有量がポリプロピレン樹脂の含有量よりも多くなるように構成された
層である。
【００２４】
基材層１１上には、印刷層１２が形成されている。この印刷層１２に描画された意匠が、
化粧用フィルム１０の意匠となる。
【００２５】
印刷層１２上には、接着剤層１３が形成されている。接着剤層１３は、基材層１１及び印
刷層１２と、透明樹脂層１４とを接着させる役割を果たしている。また、接着剤層１３は
印刷層１２の意匠を視認できるよう透明である。
【００２６】
透明樹脂層１４は、ポリプロピレン樹脂からなる層である。透明樹脂層１４の材質にポリ
プロピレン樹脂を用いる理由は、耐擦傷性に優れるため、化粧用フィルムの表面に傷等が
付きにくく、また、透明性に優れるからである。
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このような構成からなる化粧用フィルムでは、基材層と透明樹脂層とが異質の材料からな
るにも関わらず、化粧用フィルムに反りやカールが発生することを防止することができ、
化粧用フィルムに優れた取り扱い性を付与することができる。
【００２８】
また、基材層及び透明樹脂層の両者がポリプロピレン樹脂からなる化粧用フィルムに比べ
て、基材層の成形温度を低く設定することができるため扱いやすく、経済的にも有利であ
るとの点で優れる。
【００２９】
また、化粧用フィルムを販売する場合、化粧用フィルムを小さく裁断することで商品見本
とすることができる。商品見本に反りやカールが発生した場合には、見本としての価値が
著しく低下するが、本発明の化粧用フィルムの小片を商品見本として使用する場合には、
商品見本に反りやカールが発生することがないため、上記の不都合を回避することができ
る。
【００３０】
上記化粧用フィルムは、基材層がポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂との混合物から
なるため、基材層がポリプロピレン樹脂からなる化粧用フィルムに比べて極めて耐候性に
優れることとなる。これは、ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂との混合物からなる
フィルムが、ポリプロピレン樹脂からなるフィルムに比べて耐候性に優れるからであり、
このような知見は本願発明者によって初めて見出されたものである。
【００３１】
以下に、ポリプロピレン樹脂からなるフィルム、ポリエチレン樹脂からなるフィルム、及
び、ポリプロピレン樹脂とポリエチレン樹脂との混合物からなるフィルムのそれぞれにつ
いて、耐候性を評価した結果を示す。
【００３２】
ここで、評価サンプルは下記の方法で作製した。
即ち、表２に示した比率で高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ／プライムポリマー社製、ハイ
ゼックス３３００Ｆ）、及び、ランダム共重合ポリプロピレン（ｒ－ＰＰ／サンアロマー
社製、ＰＳ６２１Ｓ）を含有したブレンド樹脂１００重量部に、酸化防止剤（チバ・ジャ
パン社製、イルガノックス１０７６）０．１重量部、ステアリン酸カルシウム０．１重量
部、紫外線吸収剤（チバ・ジャパン社製、チヌビン３２９）０．２重量部、及び、光安定
剤（チバ・ジャパン社製、チマソーブ１１９ＦＬ）０．３重量部を添加し、バンバリーミ
キサーで溶融混錬した後、ロール温度１７０～１９０℃の逆Ｌ型４本カレンダーに供給し
、圧延することにより、巾１０００ｍｍ×長さ３００ｍｍ×厚さ０．０７ｍｍの測定サン
プルを作製した。
【００３３】
表２には、各サンプルの耐候性をＪＩＳ　Ａ　１４１５に準拠した試験方法（光源として
サンシャインカーボン（ＷＳ形）を使用）で評価した結果を示している。
なお、表中、「○」は外観に変化が見られなかったことを意味し、「×」はフィルムにク
ラックが発生したことを意味する。
【００３４】
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【表２】

【００３５】
表２に示すように、ポリプロピレン樹脂からなるフィルムに比べて、ポリエチレン樹脂か
らなるフィルムや、ポリプロピレン樹脂とポリエチレン樹脂との混合物からなるフィルム
は、耐候性に優れることは明らかである。
【００３６】
加えて、本願発明者らが新たに得た知見では、ポリプロピレン樹脂とポリエチレン樹脂と
の混合物からなるフィルムの耐候性は、混合物中のポリエチレン樹脂の含有量が増加する
に伴って、ポリエチレン樹脂の増加率に依存して向上するのではなく、ポリプロピレン樹
脂とポリエチレン樹脂との混合物において、ポリエチレン樹脂の含有量を８０重量％以上
（ポリプロピレン樹脂の含有量を２０重量％以下）とすることにより、特異的に向上し、
ポリエチレン樹脂からなるフィルムと同等の耐候性を獲得するに至ることが明らかとなっ
た。
そのため、本発明の化粧用フィルムでは、基材層を構成する混合物について、上記ポリエ
チレン樹脂及び上記ポリプロピレン樹脂の合計量に対する上記ポリプロピレン樹脂の含有
量を２０重量％以下とすることにより、高い耐候性の要求される化粧用フィルム（例えば
、屋外で使用する化粧用フィルム）として好適に使用することができる。
【００３７】
また、上記化粧用フィルムは、基材層がポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂との混合
物からなるため、折り曲げ加工性に優れるとの効果も奏する。
本発明の化粧用フィルムは、後述するように、木質板、金属板等の基板に貼り合わせて使
用する。ここで、上記化粧用フィルムを張り付けた部材（化粧板）は、化粧用フィルムを
張り付けた状態で加工処理が施されることがあり、具体的な加工例の一つに、化粧板を折
り曲げるために、基板側にＶ字状の溝を形成し、その後、化粧板を所定の角度に折り曲げ
る折り曲げ加工がある。
このとき、このポリプロピレン樹脂からなる基材層を備えた化粧用フィルムでは、化粧板
を折り曲げた際に、化粧用フィルムが破断したり、白化したりするとの不都合が生じるこ
とがある。これに対し、ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂との混合物からなる基材
層を備えた化粧用フィルムでは、このような不都合を回避することができる。
この理由については、以下のように推測している。
上述したようにポリプロピレン樹脂を基材層に用いた場合は、折り曲げ加工時に不都合が
生じることがあるが、ポリエチレン樹脂からなる基材層を備えた化粧用フィルムでは、ポ
リエチレン樹脂の加工性がポリプロピレン樹脂に比べて優れることに起因して、上記のよ
うな不都合を回避することができる。
そして、ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂との混合物からなるフィルムでは、ポリ
エチレン樹脂からなるフィルムに近似した引っ張り特性を備えるため、ポリエチレン樹脂
からなるフィルムと同様、ポリプロピレン樹脂からなるフィルムを用いた場合に生じる不
都合を回避することができると考えられる。
【００３８】
以下に、ポリプロピレン樹脂からなるフィルム、ポリエチレン樹脂からなるフィルム、及
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び、ポリプロピレン樹脂とポリエチレン樹脂との混合物からなるフィルムのそれぞれにつ
いて、引っ張り特性を評価した結果を示す。
【００３９】
図２及び３は、それぞれ、高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ／プライムポリマー社製、ハイ
ゼックス３３００Ｆ）、及び、ランダム共重合ポリプロピレン（ｒ－ＰＰ／サンアロマー
社製、ＰＳ６２１Ｓ）を表３に示した比率で含有したブレンド樹脂１００重量部に、酸化
防止剤（チバ・ジャパン社製、イルガノックス１０７６）０．１重量部、及び、ステアリ
ン酸カルシウム０．１重量部を添加し、バンバリーミキサーで溶融混錬した後、ロール温
度１７０～１９０℃の逆Ｌ型４本カレンダーに供給し、圧延することにより作製した厚さ
０．０７ｍｍのフィルム（サンプルＮＯ．1～７）の引っ張り特性を評価した結果である
。
【００４０】
【表３】

【００４１】
ここで、引っ張り特性の評価は、ＪＩＳ　Ｋ　６７３２に準拠して、測定温度２３℃、引
っ張り速度５０ｍｍ／分、引っ張り方向をタテ方向（図２）又はヨコ方向（図３）で行っ
た。なお、上記タテ方向とは、カレンダー加工の延伸方向を意味し、上記ヨコ方向とは、
タテ方向に垂直な方向（フィルムの巾方向）を意味する。
【００４２】
図２及び３の示したグラフから、ポリプロピレン樹脂とポリエチレン樹脂との混合物から
なるフィルムの引っ張り特性は、ポリプロピレン樹脂からなるフィルムとは相違し、ポリ
エチレン樹脂からなるフィルムに近似することが明らかである。
【００４３】
ここで、まず、ポリプロピレン樹脂からなるフィルムと、ポリエチレン樹脂からなるフィ
ルムとの引っ張り特性を比較してみると、ポリエチレン樹脂からなるフィルムでは徐々に
均一的にネッキングしながら伸長するのに対し、ポリプロピレン樹脂からなるフィルムは
、剛性が高く、降伏点を過ぎると、部分的にネッキング(微小領域では一部破断)しながら
伸長していると考えられる。なお、ポリプロピレン樹脂からなるフィルムが一部破断して
いることは、降伏点以降の曲線が波うっていることから推測される。
そして、このような挙動の相違は、ポリエチレン樹脂は平面的な構造で配向しているのに
対し、ポリプロピレン樹脂は３次元で複雑に分子が絡んでいるという、分子構造の差によ
るのではないかと考えられる。
そして、化粧板の折り曲げ加工を考慮した場合、上記加工は、一般的には降伏点までの低
伸張領域で行われると考えられ、ポリプロピレン樹脂からなるフィルムは、ポリエチレン
樹脂からなるフィルムに比べて、剛性が高く、破断し易いため、ポリエチレン樹脂からな
るフィルムの方が、ポリプロピレン樹脂からなるフィルムより折り曲げ加工性に優れると
考えられる。
【００４４】
そして、上述したように、ポリプロピレン樹脂とポリエチレン樹脂との混合物からなるフ
ィルムは、ポリエチレン樹脂からなるフィルムに近似した引っ張り特性を有しており、ポ
リプロピレン樹脂とポリエチレン樹脂との混合物からなる基材層を備えた本発明の化粧用
フィルムが、ポリプロピレン樹脂からなる基材層を備えた化粧用フィルムに比べて良好な
折り曲げ加工性を有すると考えられる。
【００４５】
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加えて、上述したような化粧板の加工は、通常、室温下で行われるため、本発明の化粧用
フィルムでは、基材層を構成する上記混合物中のポリエチレン樹脂及びポリプロピレン樹
脂の合計量に対するポリプロピレン樹脂の含有量を３０重量％以下とすることにより、折
り曲げ加工性をより向上させることができる。
この理由は、図２、３に示すように、基材層を構成する混合物中のポリエチレン樹脂及び
ポリプロピレン樹脂の合計量に対するポリプロピレン樹脂の含有量を３０重量％以下（ポ
リエチレン樹脂の含有量を７０重量％以上）とすることにより、その引っ張り特性（降伏
点の応力や伸び）がポリエチレン樹脂からなるフィルムの引っ張り特性と極めて近似する
からである。
そして、これらの折り曲げ加工性に関する知見もまた、本願発明者らによって新たに見出
されたものである。
【００４６】
さらに、ポリエチレン樹脂及びポリプロピレン樹脂の合計量に対するポリプロピレン樹脂
の含有量を３０重量％以下の混合物の引っ張り特性がポリエチレン樹脂に近似することに
より、このような混合物からなるフィルムでは、ポリエチレン樹脂がポリプロピレン樹脂
に対して有する利点、即ち、優れた加工性、成形性（例えば、カレンダー加工による成形
性）、と同様の利点を有することとなり、また、ポリエチレン樹脂からなるフィルムと同
様の条件で各種加工を行うことができると考えられる。
【００４７】
上記透明樹脂層は、上述した通りポリプロピレン樹脂を用いて形成される。上記ポリプロ
ピレン樹脂としては特に限定されず、例えば、単独重合ポリプロピレン樹脂（ｈ－ＰＰ）
、ランダム共重合ポリプロピレン樹脂（ｒ－ＰＰ）、ブロック共重合ポリプロピレン樹脂
（ｂ－ＰＰ）、メタロセンポリプロピレン樹脂等が挙げられる。
これらは単独で用いても良いし、２種以上併用してもよい。
これらのなかでは、ランダム共重合ポリプロピレン樹脂が望ましい。その理由は、ランダ
ム共重合ポリプロピレン樹脂は、単独重合ポリプロピレン樹脂やブロック共重合ポリプロ
ピレン樹脂に比べて、折り曲げ時に白化しにくいからである。
【００４８】
上記透明樹脂層には、ポリプロピレン樹脂以外に、透明性を損なわない範囲で、添加剤が
配合されていてもよい。
上記添加剤としては、例えば、滑剤、熱安定剤、酸化防止剤、紫外線吸収剤、光安定剤、
顔料、改質剤、難燃剤、帯電防止剤、補強剤、充填剤、防カビ剤等が挙げられる。
【００４９】
透明樹脂層１４の表面１４ａに施される表面処理としては、例えば、透明樹脂層の耐擦傷
性や防汚染性を向上させることを目的としたコーティング処理が挙げられる。上記コーテ
ィング処理は上記機能を有する塗料を塗布するほか、紫外線処理、電子線処理と組み合わ
せて実施することができる。上記表面処理は必要に応じて施せばよい。
【００５０】
上記基材層は、上述した通りポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂との混合物を用いて
形成される。
上記ポリプロピレン樹脂としては、上記透明樹脂層に使用するポリプロピレン樹脂と同様
のものが挙げられる。
【００５１】
また、上記ポリエチレン樹脂としては、高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）、低密度ポリエ
チレン（ＬＤＰＥ）、直鎖状低密度ポリエチレン（ＬＬＤＰＥ）、超低密度ポリエチレン
（ＶＬＤＰＥ）等が挙げられる。
これらは単独で用いても良いし、２種以上併用してもよい。
これらのなかでは、高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）及び直鎖状低密度ポリエチレン（Ｌ
ＬＤＰＥ）が望ましく、高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）が特に望ましい。
高密度ポリエチレンは、特に耐候性及び引張強度に優れるからである。
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また、高密度ポリエチレンは、上述したポリエチレン樹脂のなかでは、加工時の耐熱性及
び加工性に優れるため、カレンダー加工によりフィルムに成形するのに特に適しており、
さらに、高密度ポリエチレンを用いると、長尺の巻物にしても弛みがなく折り曲げ加工時
に白化による外観不良が特に発生しにくい。
上記基材層には、ポリエチレン樹脂及びポリプロピレン樹脂以外に、添加剤が配合されて
いてもよく、上記添加剤としては、上記透明樹脂層に配合しうる添加剤と同様のものが挙
げられる。
【００５２】
上記基材層では、上記ポリエチレン樹脂の含有量が、上記ポリプロピレン樹脂の含有量よ
りも多い。ポリプロピレン樹脂の方が多い場合には、ポリプロピレン樹脂の特性に依存し
た不具合（融点が高いため成形しにくく扱いにくい、また、ポリエチレン樹脂に比べると
高価であるため、経済的に不利である、更に、ポリエチレン樹脂に比べると表面改質しに
くく、ポリエチレン樹脂に比べると耐候性に劣る、他の樹脂との接着性に劣る傾向にある
、との不具合）が生じることとなるからである。
【００５３】
また、上記ポリエチレン樹脂及び上記ポリプロピレン樹脂の合計量に対する上記ポリプロ
ピレン樹脂の含有量は、ポリプロピレン樹脂に依存した不具合が発現することを抑えつつ
、基材層の収縮量を減少させ、化粧用フィルムに反りやカールが発生することを抑制する
ことができる点で、５重量％以上であることが望ましい。
そして、反りやカールの発生をより確実に防止するためには、１０重量％以上であること
がより望ましく、２０重量％以上であることが更に望ましい。
【００５４】
さらに、上記基材層と上記透明樹脂層との厚さの比率（透明樹脂層の厚さ／基材層の厚さ
）が、２、３～６．０であるか、または、０．０３～０．１１である場合には、上記ポリ
エチレン樹脂及び上記ポリプロピレン樹脂の合計量に対する上記ポリプロピレン樹脂の含
有量は、１０～３０重量％であることが望ましい。
【００５５】
一方、既に説明した通り、化粧用フィルムの耐候性や、折り曲げ加工性を向上させるとの
点では、上記ポリエチレン樹脂及び上記ポリプロピレン樹脂の合計量に対する上記ポリプ
ロピレン樹脂の含有量は３０重量％以下（上記ポリエチレン樹脂の含有量は７０重量％以
上）であることが望ましい。特に、耐候性を向上させるとの点では、上記ポリプロピレン
樹脂の含有量は２０重量％以下（上記ポリエチレン樹脂の含有量は８０重量％以上）であ
ることがより望ましい。
【００５６】
そのため、上記ポリエチレン樹脂及び上記ポリプロピレン樹脂の合計量に対する上記ポリ
プロピレン樹脂の含有量は、５～３０重量％である（ポリエチレン樹脂の含有量が７０～
９５重量％である）ことが特に望ましく、５～２０重量％である（ポリエチレン樹脂の含
有量が８０～９５重量％である）ことが最も望ましい。
この範囲であれば、化粧用フィルムに反りやカールが発生することを抑制し、同時に、優
れた耐候性及び折り曲げ加工性を獲得することができるからである。
【００５７】
上記基材層は、ポリエチレン樹脂を海とし、ポリプロピレン樹脂を島とする海島構造を有
していることが望ましい。この場合、上記化粧用フィルムを合板等に貼り付けた後の切断
加工性に優れるとの効果を奏するからである。
この理由は定かではないが、海と島との界面（ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂と
の界面）を介して容易に切断されるからであると考えられる。
【００５８】
また、上記基材層が上記海島構造を有している場合、上記化粧用フィルムの反りやカール
の発生を抑制しやすいという点でも有利である。
上記基材層がポリエチレン樹脂を海とし、ポリプロピレン樹脂を島とする海島構造を有し
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ている場合に、上記反りやカールの発生が抑制されやすくなる理由については、上述した
ように、ポリプロピレン樹脂の収縮率がポリエチレン樹脂の収縮率よりも小さいため、ポ
リプロピレン樹脂からなる島の部分が、ポリエチレン樹脂からなる海の部分が収縮しよう
とするのを阻止する方向に働き、その結果、全体として基材層の収縮が抑制されるのでは
ないかと考えられる。
【００５９】
また、上記基材層が上記海島構造を有している場合、上記化粧用フィルムを張り付けた化
粧板の折り曲げ加工性を向上させることができる。この理由は、引っ張り特性がポリエチ
レン樹脂からなるフィルムに近似するからと考えられる。
【００６０】
また、基材層の表面、特に印刷層を形成する側の面には、プライマーが形成されていても
良い。
上記プライマーとしては、例えば、ポリウレタン樹脂や、ウレタン－アクリル共重合体樹
脂をイソシアネート架橋させたもの等が挙げられる。
【００６１】
上記接着剤層は、その上面に印刷層を形成した基材層と透明樹脂層とを接着することがで
きるとともに、印刷層の視認性を損なわないよう透明なものであればよい。
上記接着剤層としては、例えば、アクリル系接着剤、ウレタン系接着剤等が挙げられる。
【００６２】
上記アクリル系接着剤は、アクリル系重合体からなるものであり、上記アクリル系重合体
としては、例えば、（メタ）アクリル酸アルキルエステルの単独重合体、又は、これらの
共重合体を挙げることができる。上記（メタ）アクリル酸アルキルエステルにおけるアル
キルとしては、炭素数４～１２の直鎖又は分岐鎖状アルキルが好ましい。
【００６３】
上記ウレタン系接着剤としては、１液硬化タイプ又は２液硬化タイプのポリウレタン系接
着剤を用いることができ、これらのなかでは、イソシアネートとポリオールの反応を用い
た２液硬化タイプのウレタン系接着剤が望ましい。
なお、後述するように、本発明の化粧用フィルムは、接着剤層を備えていなくてもよい。
【００６４】
また、化粧用フィルム１０においては、例えば、基材層１１の透明樹脂層１４側の表面に
エンボス加工が施されていても良く、また、透明樹脂層１４の表面にエンボス加工が施さ
れていてもよい。
これにより、意匠の見栄えを向上させたり、デザインのバリエーションを増やしたりする
ことができる。
【００６５】
本発明の化粧用フィルムは、図１に示したような構造に限定されるわけではなく、例えば
、図４、５に示すような構造を備えるものであってもよい。
図４、５は、それぞれ本発明の化粧用フィルムの別の一例を模式的に示す断面図である。
【００６６】
図４に示した化粧用フィルム２０は、印刷層２２が積層された基材層２１上に、接着剤層
を介さずに、透明樹脂層２４が直接印刷層２２上に形成されている。
このように、本発明の化粧用フィルムでは、接着剤層は形成されていなくてもよい。この
ように接着剤層を省略することにより、印刷層は、接着剤層を介することなく視認される
こととなるため、意匠をより鮮明にすることができる。
【００６７】
本発明の化粧用フィルムにおいて、接着剤層を省略する場合、透明樹脂層と印刷層（又は
基材層）との接着性を確保するためには、下記の方法を採用することができる。
例えば、（１）印刷層を形成する印刷インキとして、接着機能を有する樹脂を配合する方
法、（２）透明樹脂層の基材層と対向する側の表面にコロナ処理等の表面処理を施してお
く方法等を採用することができる。
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【００６８】
図５に示した化粧用フィルム３０は、印刷層を備えていない以外は、図１に示した化粧用
フィルム１０と同様の構成を備えている。図５中、３１は基材層、３３は接着剤層、３４
は透明樹脂層である。
このような化粧用フィルム３０では、基材層の表面そのものが、化粧用フィルム３０の意
匠となる。
また、本発明の化粧用フィルムは、図５に示した化粧用フィルム３０において、接着剤層
３３を形成しないものでもよい。
【００６９】
本発明の化粧用フィルムの厚さは特に限定されず、その使用目的に応じて適宜選択すれば
よいが、通常、４５μｍ～１ｍｍである。
より詳細には、例えば、壁、天井、床等に貼り付ける壁紙や、建材、家具、家庭用電気製
品のキャビネット類のうち比較的広い面積を占める部分に使用する化粧用フィルムであれ
ば、７０～２００μｍであることが望ましく、上記キャビネット類のうち、そのエッジ部
等、より優れた耐衝撃性や耐圧痕性が要求される部分に使用される化粧用フィルムであれ
ば、０．５～１ｍｍであることが望ましい。
【００７０】
また、本発明の化粧用フィルムを構成する各層の厚さについては、通常、基材層が４０～
９５０μｍ、接着剤層が１～５０μｍ、透明樹脂層が１～５００μｍである。
【００７１】
このような構成からなる本発明の化粧用フィルムは、例えば、下記の製造方法により製造
することができる。
次に、本発明の化粧用フィルムを製造する方法を工程順に説明する。
【００７２】
（１）まず、基材層を作製する。
上記基材層は、例えば、カレンダー加工、押出し加工等の既存の方法により作製すること
ができ、カレンダー加工で作製することが望ましい。
カレンダー加工が望ましい理由は、成形機の構造上、多くの色、サイズ、樹脂の種類に対
応し易く、小ロットにも対応し易いからである。また、カレンダー加工は、押出し加工に
比べて、高い厚み精度で薄層を作製するのに適している。
さらに、カレンダー加工は、押出し加工に比べて、薄くて隠蔽性に優れるフィルムを作製
するのに適している。なぜなら、押出し加工では、原料を供給する際に、供給機内に顔料
と樹脂材料とを投入し、供給機内で両者を攪拌した後、押出成形機に供給するが、供給機
から押出成形機に搬送する工程で、樹脂材料と顔料との分離が生じ（両者が不均一に分散
した状態となり(特に顔料が無機顔料であると不均一になりやすい)）、その結果、押出成
形で成形したフィルムにおいて、経時的に樹脂成分と顔料との配合比にバラツキが発生す
ることがある。そして、このようなバラツキが発生したフィルムは、その隠蔽性にバラツ
キが生じ、製品（フィルム）としての価値の低下を招くことがあるのに対し、カレンダー
加工ではこのような不都合が発生しないからである。
【００７３】
上記基材層をカレンダー加工により作製する場合には、例えば、以下のようにして作製す
ることができる。まず、ポリエチレン樹脂及びポリプロピレン樹脂を所定の配合量で混合
し、これに、必要に応じて添加剤等を加える。
これを連続混練機、バンバリーミキサー、ニーダー、押出し機等で１５０～２００℃にて
加熱混練して溶融する。溶融した樹脂をロール温度１５０～２００℃のカレンダーロール
に供給し圧延することにより、上記基材層を作製することができる。
ここで、カレンダーとしては、３本型、４本Ｌ型、４本逆Ｌ型、４本Ｚ型、６本型等の通
常用いられているものを用いることができる。
また、この工程では、基材層を海島構造を有するものとするには、ポリエチレン樹脂とポ
リプロピレン樹脂とを充分に混練することが重要である。



(13) JP 5437189 B2 2014.3.12

10

20

30

40

50

【００７４】
また、上記基材層を作製した後には、必要に応じて、基材層の表面（特に透明樹脂層と対
向する側の面）に、表面処理を施してもよい。
上記表面処理としては、例えば、コロナ処理、プラズマ処理、紫外線処理、電子線処理等
が挙げられる。これらの処理を施すことにより、基材層と印刷層、接着剤層又は透明樹脂
層との接着性を向上させることができる。また、上記表面処理が施された基材層は、その
貯蔵安定性も向上することとなる。
上記表面処理としては、コロナ処理が望ましい。その理由は、接着性を向上させやすいか
らである。また、コロナ処理は、処理環境（処理装置）の構築が容易であるとの利点も有
する。
【００７５】
また、上記コロナ処理との相性が良いことも、本発明において、基材層に上述した構成の
基材層を用いる理由の一つである。
即ち、ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂とのコロナ処理による表面改質性能の１つ
であるヌレ指数減衰性を比較した場合、ポリエチレン樹脂のほうがヌレ指数減衰性に優れ
ることとなる。そのため、ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂との混合物からなり、
ポリエチレン樹脂の含有量が、ポリプロピレン樹脂の含有量よりも多い上記基材層では、
ポリプロピレン樹脂単独からなる基材層に比べて、長期安定性に優れるからである。
なお、上記ヌレ指数減衰性に優れるとは、長期間に渡ってヌレ指数が減衰しにくく、長期
安定性に優れることを意味する。
【００７６】
このように、ポリエチレン樹脂のほうがヌレ指数減衰性に優れることは下記の検討結果か
らも明らかである。
図６は、ポリエチレン樹脂及びポリプロピレン樹脂のコロナ処理の効果を評価したグラフ
である。
図６には、ポリエチレン樹脂を３．０ＫＷの条件でコロナ処理した場合と、ポリプロピレ
ン樹脂を３．０ＫＷ及び５．０ＫＷのそれぞれの条件でコロナ処理した場合とのヌレ指数
の経時変化をプロットしている。
なお、図中、破線がヌレ指数４０ｍＮ／ｍのところに引かれているが、これは基材層に印
刷層を形成する場合に要求されるヌレ指数の目安である。
そして、図６に示すように、ポリエチレン樹脂では、長期間（少なくとも２００日間）に
渡って、４０ｍＮ／ｍ以上のヌレ指数が維持されているのに対し、同条件で処理したポリ
プロピレン樹脂では処理直後からヌレ指数が不充分であり、より高電圧でコロナ処理した
としても、処理直後からポリエチレン樹脂よりヌレ指数が低く、長期安定性に劣ることは
明らかである。
【００７７】
また、上記基材層の表面にはプライマー処理を施してもよい。
上記プライマー処理は、上記表面処理と併用してもよいし、単独で行ってもよい。
上記プライマー処理は、例えば、ポリウレタン樹脂や、ウレタン－アクリル共重合体樹脂
をイソシアネート架橋させたもの等を塗布し、その後、必要に応じて乾燥させることによ
り行うことができる。
【００７８】
（２）次に、上記基材層上に印刷層を形成する。
上記印刷層を形成する方法としては特に限定されず、直接グラビア印刷、オフセット印刷
、スクリーン印刷、フレキソ印刷、静電印刷、インクジェット印刷等の従来公知の印刷方
法を用いることができる。なお、印刷層は、必要に応じて形成すればよい。
また、グラビア印刷により印刷層を形成する場合において、例えば多色刷りが可能な工程
の場合には、柄の印刷と連続した工程の最後のグラビアロールで接着層(またはプライマ
ー層)を設けてもよい。この場合、印刷層と接着剤層とを同時に形成することができる。
また、印刷層を形成する際には、一旦、基材層上にベタ塗り層を形成した後、そのベタ塗
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り層上に模様を描画してもよい。
【００７９】
（３）次に、別途、透明樹脂層を形成する。
上記透明樹脂層は、上記基材層の作製と同様、例えば、カレンダー加工、押出し加工等の
既存の方法により作製することができる。
上記透明樹脂層をカレンダー加工により作製する場合には、例えば、以下のようにして作
製することができる。
即ち、ポリプロピレン樹脂に、必要に応じて添加剤等を加えた後、これを連続混練機、バ
ンバリーミキサー、ニーダー、押出し機等で１５０～２００℃にて加熱混練して溶融する
。溶融した樹脂をロール温度１５０～２００℃のカレンダーロールに供給し圧延すること
により、上記透明樹脂層を作製することができる。
ここで、カレンダーとしては、上記基材層の作製の際に用いるものと同様の型式のものを
使用することができる。
また、上記透明樹脂層を押出し加工により作製する場合には、カレンダー加工の場合と同
様に、ポリプロピレン樹脂に、必要に応じて添加剤等を加えた後、押出し成形機でフィル
ム状に成形すればよい。また、押出し成形機の前に、連続混練機、バンバリーミキサー、
ニーダー、押出し機等を設け、加熱溶融させたものを、押出し成形機に供給を行ってもよ
い。
【００８０】
また、上記透明樹脂層を形成した後、上記透明樹脂層の基材層と対向する側の面には、表
面処理を施してもよい。
上記表面処理としては、例えば、コロナ処理、プラズマ処理、紫外線処理、電子線処理等
が挙げられる。これらの処理を施すことにより、ポリエチレン樹脂にコロナ処理を施す場
合ほどではないにせよ、基材層や印刷層、又は、接着剤層との接着性を向上させることが
できるからである。
【００８１】
（４）次に、上記（１）及び（２）の工程で作製した基材層及び印刷層の積層体（又は、
基材層の単体）と、上記（３）の工程で作製した透明樹脂層とを接着剤層を介して貼り合
わせる。
ここでは、アクリル系接着剤や１液硬化タイプ又は２液硬化タイプのポリウレタン系接着
剤を、基材層及び印刷層の積層体（又は、基材層）、及び／又は、透明樹脂層の表面に塗
布し、加熱硬化することにより両者を貼り合わせる。
また、積層体と透明樹脂層とを貼り合わせた後、透明樹脂層の表面（積層体と貼り合わせ
た側と反対側の面）には、紫外線処理、電子線処理等の表面処理を施してもよい。また、
これらの表面処理は、貼り合わせる前に施してもよい。
なお、上記接着剤層は、必要に応じて形成すればよく、接着剤層を形成することなく、上
述した方法により両者を貼り合わせてもよい。
このような（１）～（４）の工程を経ることにより、本発明の化粧用フィルムを製造する
ことができる。
【００８２】
また、このような化粧用フィルムの製造方法では、上記プライマー処理や上記（４）の工
程において、基材層が熱履歴を受けることがある。
そして、上記基材層は、既に説明した通り、ポリエチレン樹脂に加えてポリプロピレン樹
脂を含有しているため、ポリエチレン樹脂からなるフィルムに比べて熱履歴を受けた際の
収縮の度合いが顕著に小さくなっている。
そのため、この点で、本発明の化粧用フィルムは、基材層にポリエチレン樹脂からなるフ
ィルムを用いた化粧用フィルムに比べて優れているのである。
【００８３】
このような本発明の化粧用フィルムは、木質板（ＭＤＦ、パーチクルボード、積層板等）
、金属板、無機質板（石膏ボード等）等の基板に貼り合わせて、建材、家具、家庭用電気
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製品のキャビネット類に用い、また、装飾目的のために壁、天井、床等に貼り付ける壁紙
として用い、更には、屋外で看板や外壁に用いる化粧用フィルムとして好適である。
【００８４】
以下、本発明について実施例を掲げてさらに詳しく説明するが、本発明はこれらの実施例
のみに限定されるものではない。
【００８５】
（実施例１～６、比較例１）
（１）基材層の作製
高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ／プライムポリマー社製、ハイゼックス３３００Ｆ）、及
び、ランダム共重合ポリプロピレン（ｒ－ＰＰ／サンアロマー社製、ＰＳ６２１Ｓ）を表
４に示した比率で含有したブレンド樹脂１００重量部に、酸化防止剤（チバ・ジャパン社
製、イルガノックス１０７６）０．１重量部、ステアリン酸カルシウム０．１重量部、紫
外線吸収剤（チバ・ジャパン社製、チヌビン３２９）０．２重量部、及び、光安定剤（チ
バ・ジャパン社製、チマソーブ１１９ＦＬ）０．３重量部を添加し、バンバリーミキサー
で溶融混錬した後、ロール温度１７０～１９０℃の逆Ｌ型４本カレンダーに供給し、圧延
することにより厚さ０．０７ｍｍの基材層を作製した。
なお、基材層の厚さは、ＪＩＳ　Ｋ　７１３０に準拠して測定した。測定面は１０ｍｍφ
とした。
【００８６】
（２）化粧用フィルムの作製
透明樹脂層として、厚さ０．０７ｍｍの無延伸ポリプロピレンフィルム（東セロ社製）を
用意し、この無延伸ポリプロピレンフィルムと、上記（１）の工程で作製した基材層（Ｈ
ＤＰＥとｒ－ＰＰとからなるフィルム）とを、１６５℃×１分間、圧力３Ｍｐａの条件で
熱プレスした後、室温まで放冷し、化粧用フィルムを製造した。
従って、ここで、製造した化粧用フィルムは、透明樹脂層と基材層との厚さの比率（透明
樹脂層の厚さ／基材層の厚さ）が１．０である。
【００８７】
次に、製造した各化粧用フィルムのカールの高さを測定し、カールの発生の有無を評価し
た。
図７は、化粧用フィルムのカール高さの測定方法を説明するための模式図である。
図７に示すように、化粧用フィルム５０を基材層５１が上側、透明樹脂層５４が下側とな
るように平坦面５９上に載置し、透明樹脂層５４の端部の位置する高さ（図７中、ｈ）を
測定した。なお、試験片のサイズは、巾１００ｍｍ×長さ１００ｍｍとした。
そして、その高さに基づき、下記の基準でカールの発生の有無を評価した。
○：高さが５ｍｍ未満である。
△：高さが５ｍｍ以上、１０ｍｍ未満である。
×：高さが１０ｍｍ以上である。
【００８８】
【表４】

【００８９】
（実施例７～１２、比較例２）
基材層の厚さを０．０５ｍｍとした以外は、実施例１と同様の方法で化粧用フィルムを製
造し、各化粧用フィルムのカールの発生の有無を実施例１と同様の方法で評価した。結果
を表５に示した。
ここで、製造した化粧用フィルムは、透明樹脂層と基材層との厚さの比率（透明樹脂層の
厚さ／基材層の厚さ）が１．４である。
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【００９０】
【表５】

【００９１】
（実施例１３～１８、比較例３）
基材層の厚さを０．０４ｍｍとした以外は、実施例１と同様の方法で化粧用フィルムを製
造し、各化粧用フィルムのカールの発生の有無を実施例１と同様の方法で評価した。結果
を表６に示した。
ここで、製造した化粧用フィルムは、透明樹脂層と基材層との厚さの比率（透明樹脂層の
厚さ／基材層の厚さ）が１．７５である。
【００９２】

【表６】

【００９３】
（実施例１９～２５、比較例４）
基材層の厚さを０．０３ｍｍとした以外は、実施例１と同様の方法で化粧用フィルムを製
造し、各化粧用フィルムのカールの発生の有無を実施例１と同様の方法で評価した。結果
を表７に示した。
ここで、製造した化粧用フィルムは、透明樹脂層と基材層との厚さの比率（透明樹脂層の
厚さ／基材層の厚さ）が２．３である。
【００９４】
【表７】

【００９５】
（実施例２６～３１、比較例５）
基材層の厚さを１．０ｍｍとした以外は、実施例１と同様の方法で化粧用フィルムを製造
し、各化粧用フィルムのカールの発生の有無を実施例１と同様の方法で評価した。結果を
表８に示した。
ここで、製造した化粧用フィルムは、透明樹脂層と基材層との厚さの比率（透明樹脂層の
厚さ／基材層の厚さ）が０．７である。
【００９６】
【表８】

【００９７】
（実施例３２～３８、比較例６）
基材層の厚さを０．０５ｍｍとし、透明樹脂層として、厚さ０．１ｍｍの無延伸ポリプロ
ピレンフィルム（東セロ社製）を２枚積層（熱プレス）した厚さ０．２ｍｍの透明樹脂層
を用いた以外は、実施例１と同様の方法で化粧用フィルムを製造し、各化粧用フィルムの
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ここで、製造した化粧用フィルムは、透明樹脂層と基材層との厚さの比率（透明樹脂層の
厚さ／基材層の厚さ）が４．０である。
【００９８】
【表９】

【００９９】
（実施例３９～４５、比較例７）
基材層の厚さを０．０５ｍｍとし、透明樹脂層として、厚さ０．１ｍｍの無延伸ポリプロ
ピレンフィルム（東セロ社製）を３枚積層（熱プレス）した厚さ０．３ｍｍの透明樹脂層
を用いた以外は、実施例１と同様の方法で化粧用フィルムを製造し、各化粧用フィルムの
カールの発生の有無を実施例１と同様の方法で評価した。結果を表１０に示した。
ここで、製造した化粧用フィルムは、透明樹脂層と基材層との厚さの比率（透明樹脂層の
厚さ／基材層の厚さ）が６．０である。
【０１００】
【表１０】

【０１０１】
（実施例４６～５２、比較例８）
基材層の厚さを０．９ｍｍとし、透明樹脂層をとして、厚さ０．０３ｍｍの無延伸ポリプ
ロピレンフィルム（東セロ社製）を用いた以外は、実施例１と同様の方法で化粧用フィル
ムを製造し、各化粧用フィルムのカールの発生の有無を実施例１と同様の方法で評価した
。結果を表１１に示した。
ここで、製造した化粧用フィルムは、透明樹脂層と基材層との厚さの比率（透明樹脂層の
厚さ／基材層の厚さ）が０．０３である。
【０１０２】
【表１１】

【０１０３】
（実施例５３～５９、比較例９）
基材層の厚さを０．９ｍｍとし、透明樹脂層として、厚さ０．１ｍｍの無延伸ポリプロピ
レンフィルム（東セロ社製）を用いた以外は、実施例１と同様の方法で化粧用フィルムを
製造し、各化粧用フィルムのカールの発生の有無を実施例１と同様の方法で評価した。結
果を表１２に示した。
ここで、製造した化粧用フィルムは、透明樹脂層と基材層との厚さの比率（透明樹脂層の
厚さ／基材層の厚さ）が０．１１である。
【０１０４】
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【表１２】

【０１０５】
（実施例６０～６５、比較例１０）
基材層の厚さを０．１ｍｍとし、透明樹脂層として、厚さ０．０２ｍｍの無延伸ポリプロ
ピレンフィルム（東セロ社製）を用いた以外は、実施例１と同様の方法で化粧用フィルム
を製造し、各化粧用フィルムのカールの発生の有無を実施例１と同様の方法で評価した。
結果を表１３に示した。
ここで、製造した化粧用フィルムは、透明樹脂層と基材層との厚さの比率（透明樹脂層の
厚さ／基材層の厚さ）が０．２である。
【０１０６】

【表１３】

【０１０７】
このように、基材層として、ポリエチレン樹脂とポリプロピレン樹脂との混合物からなり
、ポリエチレン樹脂の含有量がポリプロピレン樹脂の含有量よりも多いものを用いること
により、化粧用フィルムに反りやカールが発生することを防止することができることが明
らかとなった。
【０１０８】
さらに、実施例２、３、５で作製した基材層をＴＥＭ（透過型電子顕微鏡）で観察し、そ
の結果を図８～１０に示した。
図８－１、２は、それぞれ実施例２で作製した基材層を倍率５０００倍、１０００００倍
でＴＥＭにより観察した画像であり、図９－１、２は、それぞれ実施例３で作製した基材
層を倍率５０００倍、１０００００倍でＴＥＭにより観察した画像であり、図１０－１、
２は、それぞれ実施例５で作製した基材層を倍率５０００倍、１０００００倍でＴＥＭに
より観察した画像である。
また、ブレンド樹脂として、高密度ポリエチレン／ランダム共重合ポリプロピレンの比率
（重量％）を４２／５８にした以外は、実施例１と同様にして作製したフィルム（参考例
）を倍率５０００倍、１０００００倍でＴＥＭにより観察し、それぞれ図１１－１、２に
示した。
【０１０９】
なお、ＴＥＭによる観察条件は以下の通りである。
装置：透過型電子顕微鏡（日本電子　ＪＥＭ－１２００ＥＸ）
観察条件：加速電圧　８０ＫＶ
試料調整：ＲｕＯ４染色－超薄切片法
写真倍率：×５０００、×１０００００
剣鏡部位：フィルム断面中層部　流れ方向に沿って観察
【０１１０】
その結果、実施例２、３で作製した基材層（フィルム）は、いずれもポリエチレン樹脂を
連続相（海）、ポリプロピレン樹脂を分散相（島）とする相分離構造を形成し、基材層の
流れ方向に著しく延伸していた。また、両者の間で分散状態に大きな差はみられなかった
ものの、実施例２の基材層ではポリエチレン樹脂のラメラ晶が、流れ方向の垂直方向に成
長したものが多く観察された。
【０１１１】
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実施例５及び参考例で作製した基材層（フィルム）は、いずれもポリプロピレン樹脂を連
続相（海）、ポリエチレン樹脂を分散相（島）とする相分離構造を形成し、基材層の流れ
方向に著しく延伸していた。また、両者の間で分散状態に大きな差はみられなかった。さ
らに、ポリプロピレン樹脂相、ポリエチレン樹脂相ともに、ラメラ晶が観察され、ポリエ
チレン樹脂相の方が厚く顕著に観察された。
【０１１２】
そして、本発明の化粧用フィルムにおいて、上述したような優れた効果を奏する理由の一
つが、基材層がポリエチレン樹脂が海で、ポリプロピレン樹脂が島の海島構造を有するこ
とにあると考えられた。
【符号の説明】
【０１１３】
１０、２０、３０　化粧用フィルム
１１、２１、３１　基材層
１２、２２　印刷層
１３、３３　接着剤層
１４、２４、３４　透明樹脂層

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】

【図５】
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