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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　インクジェット記録用のインクを受容するインク受容層と、全光線透過率が５０％以上
の透明シートと、離型剤を含有する組成物からなる離型層と、前記離型層の支持体となる
基材シートと、を備え、
　前記インク受容層、前記透明シート、前記離型層および前記基材シートが順次積層され
、かつ、前記透明シートと前記インク受容層とが相互に当接された積層構造を有し、
　前記インク受容層が、少なくとも平均粒子径が１２０ｎｍ以上２００ｎｍ以下のアルミ
ナ微粒子および重量平均重合度が２，０００以上５，０００以下、けん化度が７０ｍｏｌ
％以上９０ｍｏｌ％以下のポリビニルアルコールを含有する組成物からなる空隙吸収型の
インク受容層であり、
　顔料成分が樹脂分散型の顔料である顔料インクにより画像を記録し、前記画像を被転写
体に転写する用途で用いられることを特徴とする転写体。
【請求項２】
　前記透明シートと前記離型層とが相互に当接され、
　前記離型層と前記基材シートとが相互に当接された積層構造を有する請求項１に記載の
転写体。
【請求項３】
　前記顔料が、顔料粒子の周りを酸価１００ｍｇＫＯＨ／ｇ以上１６０ｍｇＫＯＨ／ｇ以
下である（メタ）アクリル酸エステル系共重合体で被覆したものである請求項１または２
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に記載の転写体。
【請求項４】
　前記インク受容層の乾燥後の塗工量が、固形分換算で８ｇ／ｍ2以上２５ｇ／ｍ2以下で
ある請求項１乃至３のいずれか一項に記載の転写体。
【請求項５】
　画像が支持される画像支持体と、画像が記録された転写体と、を備えた記録物の製造方
法であって、
　画像を記録するインクジェット記録用のインクとして、顔料成分が樹脂分散型の顔料で
ある顔料インクを用い、
　請求項１乃至４のいずれか一項に記載の転写体における前記インク受容層の前記透明シ
ートが積層されていない面に、画像をインクジェット記録方式により記録し、
　前記画像支持体と前記転写体とを、前記画像支持体、前記インク受容層、前記透明シー
ト、前記離型層および前記基材シートが順次積層されるように当接させた状態で加熱圧着
し、前記画像支持体、前記インク受容層、前記透明シート、前記離型層および前記基材シ
ートが順次積層された積層構造を有する記録物を得ることを特徴とする記録物の製造方法
。
【請求項６】
　前記顔料として、顔料粒子の周りを酸価１００ｍｇＫＯＨ／ｇ以上１６０ｍｇＫＯＨ／
ｇ以下である（メタ）アクリル酸エステル系共重合体で被覆したものを用いる請求項５に
記載の記録物の製造方法。
【請求項７】
　更に、前記記録物から前記基材シートおよび前記離型層を剥離する請求項５または６に
記載の記録物の製造方法。
【請求項８】
　前記画像支持体として、プライマー層を更に備えた画像支持体を用い、
　前記画像支持体、前記プライマー層、前記インク受容層および前記透明シートが順次積
層されるように前記画像支持体および前記転写体を配置し、前記画像支持体と前記転写体
とを加熱圧着し、前記画像支持体、前記プライマー層、前記インク受容層および前記透明
シートが順次積層された積層構造を有する記録物を得る請求項５乃至７のいずれか一項に
記載の記録物の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、インク受容層を備えた転写体に関する。また、本発明は、前記転写体と、画
像支持体とを備え、前記画像支持体に画像が支持された記録物の製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、種々の熱転写記録方法が知られている。それらの中でも、基材シート上に着色転
写層を形成した熱転写シートにおいて、その背面からサーマルヘッドなどにより、画像状
に加熱して、上記の着色転写層を熱転写受像シートの表面に熱転写して、画像形成する熱
転写方法が一般的である（特許文献１参照）。この熱転写方法は、マルチメディアに関連
した様々なハードおよびソフトの発達により、コンピューターグラフィックス、衛星通信
による静止画像そしてＣＤＲＯＭその他に代表されるデジタル画像およびビデオ等のアナ
ログ画像のフルカラーハードコピーシステムとして、その市場を拡大している。
【０００３】
　任意の紙、樹脂製品、金属など、種々の対象物に画像を形成して記録物を得る場合、従
来では、対称物に対して熱転写方式で画像を形成することが行われている。この熱転写方
式は、着色転写層の構成によって、昇華転写型と熱溶融転写型とに大別される。両方式と
もに、フルカラー画像の形成が可能であり、例えば、イエロー、マゼンタ、シアンさらに
必要に応じて、ブラックの三色ないし四色の熱転写シートを用意し、同一の熱転写受像シ
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ートの表面に各色の画像を重ねて熱転写して、フルカラー画像を形成するものである。
【０００４】
　熱溶融転写型の熱転写方式を用いて記録物を製造する記録物製造方法としては、例えば
、受容層が基材上に剥離可能に設けられた記録媒体と、染料層を有する熱転写シートと、
を用い、染料層の染料を基材上の受容層に転写して画像を形成した後、その記録媒体を加
熱して受容層を対象物に転写することで、記録物を製造する記録物製造方法が提案されて
いる（特許文献２）。
【０００５】
　また、昇華転写型の熱転写シートを用いて画像を形成する記録物製造方法も提案されて
いる（特許文献３）。
【０００６】
　昇華転写型の熱転写シートは、顔写真等の階調性画像を精密に形成することができる反
面、通常の記録インクにより形成された画像とは異なり、耐候性、耐摩擦性、耐薬品性等
の耐久性に欠けるという不具合がある。その解決策として、熱転写画像上に熱転写性樹脂
層を有する保護層熱転写フィルムを重ね合わせ、サーマルヘッドや加熱ロール等を用いて
、透明性を有する熱転写性樹脂層を転写させ、画像上に保護層を形成することが行われて
いる（特許文献４）。
【０００７】
　また、記録媒体の受容層にインクジェット方式で画像印画し、この記録媒体と被転写体
とを重ね合わせて加熱し転写する技術も提案されている（特許文献５）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】特開昭６２－２３８７９１号公報
【特許文献２】特開２０００－２３８４３９号公報
【特許文献３】特開２００３－２１１７６１号公報
【特許文献４】特開２００８－４４１３０号公報
【特許文献５】特開２００８－１８８８６５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　しかしながら、特許文献４に記載のような印刷方法は、熱転写フィルム上にブラック、
シアン、マゼンタ、イエロー、透明保護層の順番で単色ずつ画像転写領域を設けて、順次
被転写体を前進・後進を繰り返しながら各色を順次転写して画像を形成するため、その生
産性を向上し難く、生産性の面で大きな課題を有していた。また、熱転写記録方法では、
記録情報が熱転写フィルム上に陰画として残ることになり、使用後の熱転写フィルムの廃
棄には特別な配慮が必要となるなど、情報セキュリティーの面にも大きな課題が残されて
いた。更に、画像に拠らず、記録面全面に対応した熱転写フィルムが必要となり、非記録
部に関わる記録コストの割合も大きく、その経済性に関しても大きな課題となっていた。
【００１０】
　また、特許文献５に記載の技術は、記録媒体についての具体的な説明がない。このため
、インクジェット方式を用い、記録媒体と被転写体とを重ね合わせ、加熱して転写する技
術において、その技術に適した記録媒体を製造することができなかった。
【００１１】
　本発明は、前記課題を解決するためになされたものである。即ち、本発明は記録物の生
産性向上、情報セキュリティーの向上、記録コストの低減を図ることが可能な転写体を提
供するものである。また、本発明は、インクジェット方式に適応した転写体を提供するも
のである。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
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　本発明者は前記課題について鋭意検討を行った。その結果、熱転写記録方式に代わりイ
ンクジェット記録方式を採用することで、その生産性および記録コストを飛躍的に向上さ
せるとともに記録コストを低減することができ、陰画が残らないため情報セキュリティー
も向上させることが可能であることに想到した。更には、インク受容層に含まれる無機微
粒子、又は水溶性樹脂等の構成を精密に制御することで、インクジェット方式に適応した
転写体を構成することができることに想到して本発明を完成するに至った。即ち、本発明
によれば、以下に示す転写体および記録物の製造方法が提供される。
【００１３】
［１］転写体：
　本発明によれば、インクジェット記録用のインクを受容するインク受容層と、全光線透
過率が５０％以上の透明シートと、離型剤を含有する組成物からなる離型層と、前記離型
層の支持体となる基材シートと、を備え、前記インク受容層、前記透明シート、前記離型
層および前記基材シートが順次積層された積層構造を有し、前記インク受容層が、少なく
とも平均粒子径が１２０ｎｍ以上２００ｎｍ以下のアルミナ微粒子および重量平均重合度
が２，０００以上５，０００以下、けん化度が７０ｍｏｌ％以上９０ｍｏｌ％以下のポリ
ビニルアルコールを含有する組成物からなる空隙吸収型のインク受容層であり、顔料成分
が樹脂分散型の顔料である顔料インクにより画像を記録し、前記画像を被転写体に転写す
る用途で用いられることを特徴とする転写体；が提供される。
【００１８】
［３］記録物の製造方法：
　更に、本発明によれば、画像が支持される画像支持体と、画像が記録された転写体と、
を備えた記録物の製造方法であって、画像を記録するインクジェット記録用のインクとし
て、顔料成分が樹脂分散型の顔料である顔料インクを用い、前記［１］に記載の転写体に
おける前記インク受容層に、画像をインクジェット記録方式により記録し、前記画像支持
体と前記転写体とを、前記画像支持体、前記インク受容層、前記透明シート、前記離型層
および前記基材シートが順次積層されるように当接させた状態で加熱圧着し、前記画像支
持体、前記インク受容層、前記透明シート、前記離型層および前記基材シートが順次積層
された積層構造を有する記録物を得ることを特徴とする記録物の製造方法；が提供される
。
【発明の効果】
【００１９】
　本発明の転写体は、熱転写方式と比較して、記録物の生産性向上、情報セキュリティー
の向上、記録コストの低減を図ることが可能である。
【図面の簡単な説明】
【００２０】
【図１】本発明の転写体の一の実施形態を示す図であり、転写体を厚さ方向に切断した断
面を模式的に示す断面図である。
【図２】本発明の転写体の別の実施形態を示す図であり、転写体を厚さ方向に切断した断
面を模式的に示す断面図である。
【図３】本発明の転写体を模式的に示す斜視図である。
【図４】本発明の転写体を画像支持体に貼付し、記録物を形成した状態を模式的に示す斜
視図である。
【図５】図４に示す記録物から基材シートおよび離型層を剥離した状態を模式的に示す斜
視図である。
【図６】本発明の記録物を製造する製造装置の第１の構成例を模式的に示す側面図である
。
【図７】アルミナ微粒子の平均粒子径と反射濃度（ＯＤ）および記録面と視認面の色差（
ΔＥ）の関係を示すグラフである。
【図８】第１の製造装置とコントローラとの接続状態を示すブロック図である。
【図９】図８に示した記録部の制御系の構成を示すブロック図である。
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【図１０】第１の製造装置の動作フローを示すフローチャートである。
【図１１】図１に示す転写体にプレカット処理を施した状態を示す断面図である。
【図１２】記録物の構成を示す断面図である。
【図１３】従来のプレカット処理部分にインクが侵入した状態を示す断面図である。
【図１４】プレカット処理部分にインクが侵入した状態を示す断面図である。
【図１５】画像支持体およびプライマー層を示す断面図である。
【図１６】第２の製造装置の全体構成を示す模式図である。
【図１７】第２の製造装置の動作フローを示す図フローチャートである。
【図１８】第３の製造装置においてプライマー層が基材シートに設けられた状態を示す断
面図である。
【図１９】第４の製造装置における転写体の構成を示す断面図である。
【図２０】アンカー層を用いた転写体の構成を示す断面図である。
【図２１】図２０に示す転写体にプレカット処理を施した状態を示す断面図である。
【図２２】アンカー層を用いて製造される記録物の構成を示す断面図である。
【図２３】アンカー層を含むプレカット処理部分にインクが侵入した状態を示す断面図で
ある。
【図２４】表面改質処理を行った転写体の構成を示す断面図である。
【図２５】隙間吸収型のインク受容層に顔料インクが定着した状態を示す断面図である。
【図２６】膨潤吸収型のインク受容層にインクが定着した後のインク受容層の膨潤状態を
示す断面図である。
【図２７】隙間吸収型のインク受容層に染料インクが定着した状態を示す断面図である。
【図２８】隙間吸収型のインク受容層に染料インクが定着した後に染料インクがマイグレ
ーションした状態を示す断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００２１】
　以下、本発明について図面を参照しながら詳細に説明する。但し、本発明は下記の実施
形態に限定されず、その発明特定事項を有する全ての対象を含むものである。なお、同一
構造の部材については図面において同一の符号を付し、その説明を省略する場合がある。
【００２２】
　本発明においては、熱転写記録方式に代わりインクジェット記録方式を採用している。
これにより、熱転写方式と比較して、記録物の生産性向上、情報セキュリティーの向上、
記録コストの低減を図ることが可能である。
【００２３】
　本発明の第１の実施形態においては、インク受容層を構成するポリビニルアルコールの
重量平均重合度および、けん化度を精密に制御している。これにより、インクジェット方
式を採用した場合の固有の問題点であるインク受容層と透明シートとの密着強度を向上さ
せることができる。
【００２４】
　本発明の第２の実施形態においては、インク受容層を構成するアルミナ微粒子の平均粒
子径を精密に制御している。これにより、インクジェット方式を採用した場合の固有の問
題点であるインク受容層の透明性（透過性）を向上させることができ、透明シートの側か
らの反転画像の視認性を向上させることができる。従って、インク受容層に浸透し難い顔
料インクを使用した場合でも、インク密度を増加させ、或いは多量のインクを受容させる
ためにインク受容層の厚さの増大させる必要がない。このため、転写体、ひいては記録物
の全体厚さを薄厚化することができる。
【００２５】
［１］転写体：
　図１は、本発明の転写体の一の実施形態を示す図であり、転写体を厚さ方向に切断した
断面を模式的に示す断面図である。本発明の転写体は、図１に示す転写体１のように、イ
ンク受容層５３と、透明シート５２と、を備えた転写体である。
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【００２６】
［１－１］インク受容層：
　インク受容層は、インクジェット記録用のインクを受容する層である。インク受容層の
形態としては、水溶性高分子の網目構造中にインクを受容する膨潤吸収型と、無機微粒子
により形成される空隙中にインクを受容する空隙吸収型が存在する。本発明の転写体は、
少なくとも無機微粒子、並びに水溶性樹脂および水分散性樹脂からなる群より選択される
少なくとも１種の樹脂を含有する組成物からなる空隙吸収型のインク受容層を備えている
。空隙吸収型のインク受容層は、無機微粒子によって形成される空隙によってインクを速
やかに吸収することができる。従って、転写体を画像支持体に加熱圧着させる際に、イン
クが急激に突沸することが少なく、転写体と画像支持体とが完全に密着しない不具合（密
着性不良）や、転写体と画像支持体との間に気泡が残る不具合（気泡残り）を抑制するこ
とができる。
【００２７】
［１－１－１］無機微粒子：
　無機微粒子は、無機材料からなる微粒子である。無機微粒子はインク受容層にインクを
受容する空隙を形成する機能を有する。
【００２８】
　無機微粒子を構成する無機材料の種類は特に限定されない。但し、インク吸収能が高く
、発色性に優れ、高品位の画像が形成可能な無機材料であることが好ましい。例えば、炭
酸カルシウム、炭酸マグネシウム、カオリン、クレー、タルク、ハイドロタルサイト、珪
酸アルミニウム、珪酸カルシウム、珪酸マグネシウム、ケイソウ土、アルミナ、コロイダ
ルアルミナ、水酸化アルミニウム、ベーマイト構造のアルミナ水和物、擬ベーマイト構造
のアルミナ水和物、リトポン（硫酸バリウムと硫化亜鉛の混合物）、ゼオライト等を挙げ
ることができる。
【００２９】
　これらの無機材料からなる無機微粒子の中でも、アルミナおよびアルミナ水和物からな
る群より選択される少なくとも１種の物質からなるアルミナ微粒子が好ましい。アルミナ
水和物としては、ベーマイト構造のアルミナ水和物、擬ベーマイト構造のアルミナ水和物
などを挙げることができる。アルミナ、ベーマイト構造のアルミナ水和物、擬ベーマイト
構造のアルミナ水和物は、インク受容層の透明性および画像の記録濃度を向上させること
ができる点において好ましい。
【００３０】
　ベーマイト構造のアルミナ水和物は、長鎖のアルミニウムアルコキシドに対して酸を添
加して加水分解・解膠を行うことによって得ることができる（特開昭５６－１２０５０８
号公報参照）。解膠には有機酸、無機酸のいずれを用いてもよい。但し、硝酸を用いるこ
とが好ましい。硝酸を用いることにより、加水分解の反応効率を向上させることができ、
形状が制御されたアルミナ水和物を得ることができ、分散性が良好な分散液を得ることが
できる。
【００３１】
　無機微粒子は、その平均粒子径が１２０ｎｍ以上２００ｎｍ以下であることが好ましい
。前記平均粒子径を１２０ｎｍ以上、好ましくは１４０ｎｍ以上とすることで、インク受
容層のインク吸収性を向上させることができ、記録後の画像におけるインクの滲みやビー
ディングを抑制することができる。一方、前記平均粒子径を２００ｎｍ以下、好ましくは
１７０ｎｍ以下とすることで、無機微粒子による光散乱を抑制し、インク受容層の光沢性
および透明性を向上させることができる。また、インク受容層の単位面積当たりの無機微
粒子数を増加させることができるため、インク吸収性を向上させることができる。従って
、画像の記録濃度を向上させることができ、記録後の画像のくすみを抑制することができ
る。
【００３２】
　無機微粒子は、市販の無機微粒子をそのまま用いてもよいし、粉砕分散機などを用いて
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市販の無機微粒子の平均粒子径、多分散指数を調整したものを用いてもよい。粉砕分散機
の種類は特に限定されない。例えば、高圧ホモジナイザー、超音波ホモジナイザー、湿式
メディア型粉砕機（サンドミル、ボールミル）、連続式高速撹拌型分散機、超音波分散機
などの従来公知の粉砕分散機を用いることができる。
【００３３】
　粉砕分散機をより具体的に例示すると、以下全て商品名で、マントンゴーリンホモジナ
イザー、ソノレータ（以上、同栄商事製）；マイクロフルイタイザー（みずほ工業製）；
ナノマイザー（月島機械製）；アルティマイザー（伊藤忠産機製）；パールミル、グレン
ミル、トルネード（以上、浅田鉄鋼製）；ビスコミル（アイメックス製）；マイティーミ
ル、ＲＳミル、ＳΓミル（以上、井上製作所製）；荏原マイルダー（荏原製作所製）；フ
ァインフローミル、キャビトロン（以上、太平洋機工製）；などを挙げることができる。
【００３４】
　また、無機微粒子は、前記平均粒子径の範囲を満たし、かつ、多分散指数（μ／＜Γ＞
2）が０．０１以上０．２０以下であることが好ましく、さらに好ましくは、０．０１以
上０．１８以下とすることが好ましい。上記の範囲に設定することで粒子の大きさを一定
に保つことが可能になるため、インク受容層の光沢性および透明性を向上させることがで
きる。従って、画像の記録濃度を向上させることができ、記録後の画像のくすみを抑制す
ることができる。
【００３５】
　なお、本明細書にいう平均粒子径および多分散指数は動的光散乱法によって測定された
値を、「高分子の構造（２）散乱実験と形態観察 第１章 光散乱」（共立出版 高分子学
会編）、或いはＪ．Ｃｈｅｍ．Ｐｈｙｓ．，７０（Ｂ），１５ Ａｐｌ．，３９６５（１
９７９）に記載のキュムラント法により解析することで求めることができる。動的光散乱
の理論によれば、異なる粒径を持つ微粒子が混在している場合、散乱光からの時間相関関
数の減衰に分布を有する。この時間相関関数をキュムラント法により解析することで、減
衰速度の平均（＜Γ＞）と分散（μ）が求まる。減衰速度（Γ）は粒子の拡散係数と散乱
ベクトルの関数で表わされるため、ストークス－アインシュタイン式を用いて、流体力学
的平均粒径を求めることができる。従って、減衰速度の分散（μ）を平均の二乗（＜Γ＞
2）で除した多分散指数（μ／＜Γ＞2）は、粒径の散らばりの度合いを表わしており、値
が０に近づく程、粒径の分布は狭くなることを意味する。本発明で定義される平均粒子径
及び多分散指数は、例えば、レーザー粒径解析装置ＰＡＲIII（大塚電子（株）製）等を
用いて容易に測定することができる。
【００３６】
　前記無機微粒子は１種を単独で、或いは２種以上を混合して用いることができる。「２
種以上」とは、材質自体が異なるものの他、平均粒子径、多分散指数等の特性が異なるも
のも含まれる。
【００３７】
［１－１－２］水溶性樹脂、水分散性樹脂：
　水溶性樹脂は、２５℃において、水と完全に混和するか、水に対する溶解度が１（ｇ／
１００ｇ）以上の樹脂である。水分散性樹脂は、ラテックスの構成成分となる樹脂である
。水溶性樹脂、水分散性樹脂は、無機微粒子を結着するバインダーとして機能する。
【００３８】
　水溶性樹脂としては、例えば、
　澱粉、ゼラチン、カゼインおよびこれらの変性物；
　メチルセルロース、カルボキシメチルセルロース、ヒドロキシエチルセルロースなどの
セルロース誘導体；
　ポリビニルアルコール（完全けん化、部分ケン化、低けん化など）またはこれらの変性
物（カチオン変性物、アニオン変性物、シラノール変性物など）；
　尿素系樹脂、メラミン系樹脂、エポキシ系樹脂、エピクロルヒドリン系樹脂、ポリウレ
タン系樹脂、ポリエチレンイミン系樹脂、ポリアミド系樹脂、ポリビニルピロリドン系樹
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脂、ポリビニルブチラール系樹脂、ポリ（メタ）アクリル酸またはその共重合体樹脂、ア
クリルアミド系樹脂、無水マレイン酸系共重合体樹脂、ポリエステル系樹脂などの樹脂；
などを挙げることができる。
【００３９】
　水分散性樹脂としては、例えば、
　ＳＢＲ、ＮＢＲなどの合成ゴム；
　メチルメタクリレート－ブタジエン共重合体樹脂、アクリル酸エステル共重合体樹脂な
どのアクリル系重合体樹脂；
　エチレン－酢酸ビニル共重合体樹脂などのビニル系重合体樹脂；
　前記合成ゴム、前記重合体樹脂に、カチオン性基またはアニオン性基を導入した官能基
変性重合体樹脂；などを挙げることができる。これらの水分散性樹脂は、水を分散媒とす
るラテックスの状態で存在することができる。
【００４０】
　前記水溶性樹脂および前記水分散性樹脂の中でも、ポリビニルアルコール、特にポリ酢
酸ビニルを加水分解（けん化）することにより得られる、けん化ポリビニルアルコールが
好ましい。
【００４１】
　本発明の転写体において、インク受容層は、けん化度７０ｍｏｌ％以上１００ｍｏｌ％
以下のポリビニルアルコールを含有する組成物からなることが好ましい。けん化度とは、
ポリビニルアルコールの酢酸基と水酸基の合計モル数に対する水酸基のモル数の百分率を
意味する。
【００４２】
　前記けん化度を７０ｍｏｌ％以上、好ましくは８６ｍｏｌ％以上とすることで、インク
受容層が過度に硬くならず、インク受容層に十分な粘弾性を付与することができる。従っ
て、透明シートとインク受容層との接着強度を向上させることができ、前記接着強度の不
足により透明シートからインク受容層が剥離する不具合を抑制することができる。また、
無機微粒子とポリビニルアルコールを含む塗工液の粘度を低下させることができる。従っ
て、透明シートに対して前記塗工液を塗工し易くなり、転写体の生産性を向上させること
ができる。一方、けん化度を１００ｍｏｌ％以下、好ましくは９０ｍｏｌ％以下とするこ
とで、インク受容層に適度な親水性を付与することができ、インクの吸収性が良好となる
。従って、インク受容層に高品位の画像を記録することが可能となる。
【００４３】
　前記けん化度の範囲を満たす、けん化ポリビニルアルコールとしては、完全けん化ポリ
ビニルアルコール（けん化度９８ｍｏｌ％以上９９ｍｏｌ％以下）、部分けん化ポリビニ
ルアルコール（けん化度８７ｍｏｌ％以上８９ｍｏｌ％以下）、低けん化ポリビニルアル
コール（けん化度７８ｍｏｌ％以上８２ｍｏｌ％以下）などを挙げることができる。中で
も、部分けん化ポリビニルアルコールが好ましい。
【００４４】
　本発明の転写体において、インク受容層は、重量平均重合度が２，０００以上５，００
０以下のポリビニルアルコールを含有する組成物からなることが好ましい。
【００４５】
　重量平均重合度を２，０００以上、好ましくは３，０００以上とすることで、ポリビニ
ルアルコールが適度な粘度を有するようになり、インク受容層に十分な粘弾性を付与する
ことができる。従って、透明シートとインク受容層との接着強度を向上させることができ
、前記接着強度の不足により透明シートからインク受容層が剥離する不具合を抑制するこ
とができる。一方、重量平均重合度を５，０００以下、好ましくは４，５００以下とする
ことで、無機微粒子とポリビニルアルコールを含む塗工液の粘度を低下させることができ
る。従って、透明シートに対して前記塗工液を塗工し易くなり、転写体の生産性を向上さ
せることができる。また、インク受容層の細孔が埋まることを防止し、細孔の開口状態を
良好に保つことができ、インクの吸収性が良好となる。従って、インク受容層に高品位の
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画像を記録することが可能となる。
【００４６】
　重量平均重合度の値は、ＪＩＳ－Ｋ－６７２６に記載の方法に準拠して算出された値で
ある。
【００４７】
　前記水溶性樹脂、水分散性樹脂は、１種を単独で、或いは２種以上を混合して用いるこ
とができる。「２種以上」とは、けん化度、重量平均重合度などの特性が異なるものも含
まれる。
【００４８】
　水溶性樹脂、水分散性樹脂の量は、無機微粒子１００質量部に対し、３．３質量部以上
１００質量部以下とすることが好ましい。水溶性樹脂、水分散性樹脂の量を３．３質量部
以上、好ましくは５質量部以上とすることで、インク受容層のひび割れや粉落ちが発生し
難くなる。一方、水溶性樹脂、水分散性樹脂の量を１００質量部以下、好ましくは３３質
量部以下とすることで、インクの吸収性が良好となる。
【００４９】
［１－１－３］厚さ：
　インク受容層の厚さは、特に限定されない。但し、インク受容層の厚さが１０μｍ以上
２０μｍ以下であることが好ましい。インク受容層の厚さを１０μｍ以上、好ましくは１
３μｍ以上、更に好ましくは１８μｍ以上とすることで、インクの吸収性とインク受容層
の透明性を確保することができる。また、インクの吸収性およびインクの定着性が良好と
なる。一方、インク受容層の厚さを２０μｍ以下とすることで、インク受容層の透明性を
向上させることができる。また、後述するように画像支持体としてプラスチックカードを
用いた場合に、記録物全体の厚さをＪＩＳ６３０１に記載される総厚み０．８４ｍｍ以下
に抑制することが容易になるため好ましい。
【００５０】
［１－１－４］その他：
　インク受容層は、後述する反転画像とは異なる補助的な画像が予め形成（プレプリント
）されているものであってもよい。
【００５１】
［１－２］透明シート：
　透明シートは、ＪＩＳ　Ｋ７３７５に準拠して測定される全光線透過率が５０％以上、
好ましくは９０％以上のシートを意味する。従って、透明シートには、無色透明シートの
他、半透明シート、着色透明シートなども含まれる。
【００５２】
　透明シートの種類は特に限定されない。但し、耐候性、耐摩擦性、耐薬品性などの耐久
性に優れた材質からなるシート、フィルムなどが好ましい。例えば、樹脂フィルムなどを
挙げることができる。
【００５３】
　樹脂フィルムを構成する樹脂としては、
　ポリメチルメタクリレート、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）、１，４－ポリシ
クロヘキシレンジメチレンテレフタレート、ポリエチレンナフタレートなどのポリエステ
ル；
　ナイロン（脂肪族ポリアミド）、アラミド（芳香族ポリアミド）、ポリイミドなどのポ
リアミド・ポリイミド類；
　セロハン、酢酸セルロース、ポリアセテートなどのセルロース誘導体；
　その他、ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリスチレン、ポリフェニレンサルフィド、
ポリサルホン、ポリカーボネート、ポリビニルアルコール、ポリ塩化ビニル、アイオノマ
ー、ポリ乳酸などの樹脂；を挙げることができる。これらの中でも、熱可塑性樹脂が好ま
しく、より具体的には、耐候性に優れるＰＥＴが好ましい。これらの樹脂からなる樹脂フ
ィルムは１種を単独で、或いは２種以上を複合または積層して用いることができる。
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【００５４】
　透明シートの厚さは、材料強度等を考慮して適宜決定すればよく、特に限定されない。
但し、透明シートの厚さが０．５μｍ以上１００μｍ以下であることが好ましい。透明シ
ートの厚さを０．５μｍ以上、好ましくは１μｍ以上とすることで、耐候性を付与すると
いう効果を得ることができる。一方、透明シートの厚さを前記１００μｍ以下、好ましく
は１０μｍ以下、さらに好ましくは５μｍ以下とすることで、転写体を画像支持体に加熱
圧着させる場合の熱伝達性を良好にすることができる。
【００５５】
　本発明の転写体は、図１に示す転写体１のように、透明シート５２を備えている。透明
シート５２を備えることで、転写体１を画像支持体に加熱圧着させた場合に、透明シート
５２を介してインク受容層５３に記録された反転画像を本来の画像として視認することが
可能となる。また、転写体１を画像支持体に加熱圧着させた場合に、透明シート５２がイ
ンク受容層５３に記録された反転画像の保護層として機能する。
【００５６】
　インク受容層に反転画像を記録するインク（インクジェット記録用のインク）として染
料インクを用いる場合には、紫外線による染料の分解（光劣化）を防止するために、前記
透明シートが、ＵＶカット剤を含有するものであることが好ましい。ＵＶカット剤として
は、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などの紫外線吸収剤；
酸化チタン、酸化亜鉛などの紫外線散乱剤；などを挙げることができる。
【００５７】
［１－３］離型層：
　本発明の転写体は、図１に示す転写体１のように、離型層５１を備えていてもよい。離
型層は、離型剤を含有する組成物からなる層である。離型層５１を備えることによって、
透明シート５２から基材シート５０を容易に剥離することができる。
【００５８】
　離型剤の種類は特に限定されず、離型性に優れ、サーマル式のインクジェット記録ヘッ
ドが発生する熱で容易に溶融しない材料であることが好ましい。例えば、
　シリコーンワックスなどのワックス類；
　セルロース系樹脂、アクリル樹脂、ポリウレタン樹脂、ポリビニルアルコール樹脂、ポ
リビニルアセタール樹脂などの軟化点が比較的高い樹脂；
　軟化点が比較的高い樹脂とワックス類との混合物；
　これらの中でも、シリコーンワックス、シリコーン樹脂などのシリコーン系材料；フッ
素樹脂などのフッ素系材料；は、離型性に優れる点において好ましい。
【００５９】
　離型層の厚さは、剥離性などを考慮して適宜決定すればよく、特に限定されない。但し
、離型層の厚さが、乾燥状態で０．１μｍ以上１０μｍ以下であることが好ましい。離型
層の厚さを０．１μｍ以上、好ましくは１μｍ以上とすることで、基材シートと透明シー
トとの融着を抑制することができる。一方、離型層の厚さを１０μｍ以下、好ましくは５
μｍ以下とすることで、後述するように画像支持体としてプラスチックカードを用いた場
合に、記録物全体の厚さをＪＩＳ６３０１に記載される総厚み０．８４ｍｍ以下に抑制す
ることができる。
【００６０】
　なお、透明シートの表面に艶消し（マット）加工を行いたい場合には、離型層に各種粒
子を含有させるか、離型層の透明シートに当接する側の表面をマット処理しておくことが
好ましい。マット加工は透明シートの光沢感を適度に制御することができる点において有
用な方法である。
【００６１】
［１－４］基材シート：
　本発明の転写体は、図１に示す転写体１のように、基材シート５０を備えていてもよい
。基材シート（「剥離ライナー」、「セパレータ」とも称される。）は、離型層の支持体
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となるシート体である。
【００６２】
　基材シートの材質、形態等については特に限定されない。例えば、従来の熱転写シート
の基材フィルムとして利用されていたシート状材料等を転用することができる。具体的に
は、樹脂フィルム、紙シート、不織布シート等を挙げることができる。
【００６３】
　例えば、ポリエステル（ＰＥＴなど）、ナイロン（脂肪族ポリアミド）、ポリイミド、
酢酸セルロース、セロハン、ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリスチレン、ポリカーボ
ネート、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、塩化ゴム、フッ
素樹脂、アイオノマー等の樹脂からなる樹脂フィルム；
　コンデンサー紙、パラフィン紙などの紙からなる紙シート；などが好ましい。これらの
中でも、耐候性に優れる、ＰＥＴフィルムが好ましい。樹脂フィルム、紙シート、不織布
シート等は１種を単独で、或いは２種以上を複合または積層して用いることができる。
【００６４】
　基材シートの厚さは材料強度等を考慮して適宜決定すればよく、特に限定されない。但
し、基材シートの厚さが５μｍ以上２００μｍ以下であることが好ましい。基材シートの
厚さを５μｍ以上、好ましくは１０μｍ以上とすることで、インク受容層の積層によるカ
ール防止という効果を得ることができる。一方、基材シートの厚さを２００μｍ以下、好
ましくは５０μｍ以下、更に好ましくは２０μｍ以下とすることで、転写体を画像支持体
に加熱圧着させる場合の熱伝達性を良好にすることができる。
【００６５】
［１－５］アンカー層：
　図２は、本発明の転写体の別の実施形態を示す図であり、転写体を厚さ方向に切断した
断面を模式的に示す断面図である。本発明の転写体は、図２に示す転写体１のように、又
は図２０に示すように、アンカー層５９を更に備えていてもよい。
【００６６】
　アンカー層５９は、接着性を有する層であり、透明シート５２とインク受容層５３との
間に配置される。アンカー層を備えることで、透明シートとインク受容層との密着性、接
着強度を向上させることができ、前記接着強度の不足により透明シートからインク受容層
が剥離する不具合を抑制することができる。アンカー層は、後述するプライマー層と同様
の構成を採用することができる。
【００６７】
　また、図２４に示すように、表面改質処理として、インク受容層を塗工する透明シート
５２の表面に、予めコロナ放電処理やプラズマ放電処理を行ったり、ＩＰＡやアセトン等
の有機溶剤を塗工することによって透明シート５２の表面をあらすことによって、塗れ性
を改良し密着性を向上させることができる。上記のようなアンカー層の形成や表面処理を
行うことによって、インク受容層５３と透明シート５２との結着性を高めることができ、
膜強度を上げ、透明シート５２の剥がれを防止することができる。
【００６８】
　このような、アンカー層５９としては、結着性を高めるものとして、後述するプライマ
ー層を構成するものと同等のものが使用できる。例えば、熱可塑性の合成樹脂、天然樹脂
、ゴム、ワックス等を用いて形成することができる。より具体的には、エチルセルロース
、セルロースアセテートプロピオネート等のセルロース誘導体、ポリスチレン、ポリα－
メチルスチレン等のスチレン系樹脂、ポリメタクリル酸メチル、ポリアクリル酸エチル等
のアクリル系樹脂、ポリ塩化ビニル、ポリ酢酸ビニル、塩化ビニル－酢酸ビニル共重合体
、ポリビニルブチラール、ポリビニルアセタール等のビニル系樹脂、ポリエステル樹脂、
ポリアミド樹脂、エポキシ樹脂、ポリウレタン樹脂、アイオノマー、エチレンアクリル酸
共重合体、エチレン－アクリル酸エステル共重合体等の合成樹脂、粘着性付与剤としての
ロジン、ロジン変性マレイン酸樹脂、エステルガム、ポリイソブチレンゴム、ブチルゴム
、スチレンブタジエンゴム、ブタジエンアクリロニトリルゴム、ポリアミド樹脂、ポリ塩
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素化オレフィン等の天然樹脂や合成ゴムの誘導体等が挙げられる。
【００６９】
　また、塗工液の濡れ性を向上させたり、結着性を高めたりするものとしては、ポリオレ
フィン樹脂なども好ましく用いられ、中でもポリエチレンは特に好ましく用いられる。ポ
リエチレンは、主として低密度のポリエチレン（ＬＤＰＥ）または高密度のポリエチレン
（ＨＤＰＥ）であるが、他のＬＬＤＰＥやポリプロピレン等も一部使用することができる
。
【００７０】
　上記、アンカー層５９は後述する付着工程でのヒートロールでの熱処理により、アンカ
ー層５９が溶融することが好ましい。アンカー層５９の溶融により、インク受容層５３の
および透明シート５２表面の凹凸の影響を受けることなく、インク受容層５３と透明シー
ト５２の結着性をより強固なものとすることができる。熱処理は、熱によりアンカー層を
溶融させることによって接着性を発現させる一方で、インクの蒸発が起こらない範囲で用
いることが好ましい。従って、ガラス転移温度（Ｔｇ）が６０℃～１６０℃、さらに好ま
しくは７０～１４０℃、特に好ましくは７０～１００℃の熱可塑性樹脂から形成すること
が好ましい。上記の温度範囲は、付着部２９において転写体１から印加される熱によって
もインク受容層内部のインクの内圧が上がることから、インクに沸騰が起こらないため、
好ましく使用される。一方、１６０℃以上では、急激な熱によりインクが沸騰してしまい
、良好な接着が行われなくなるので好ましくない。
【００７１】
［１－６］ホログラム層：
　本発明の転写体は、図２に示す転写体１のように、又は図１９に示すように、ホログラ
ム層５８を更に備えていてもよい。ホログラム層５８は、三次元像が記録された層であり
、透明シート５２とインク受容層５３との間に配置される。ホログラム層を備えることで
、記録物（クレジットカードなど）の偽造を防止する効果が付与される。ホログラム層の
構成は特に限定されず、従来公知の構成を採用することができる。例えばレリーフホログ
ラムなどを挙げることができる。
【００７２】
　アンカー層５９を設ける場合は、図２に示すようにアンカー層５９と透明シート５２の
間にホログラム層５８を設けることができる。ホログラム層５８は、一般に樹脂の層で構
成されるが、この層自体は単一構造でもよく、また多層構造でもよい。そして、ホログラ
ム形成層は、平面型ホログラムでも体積型ホログラムでもよく、平面型ホログラムの場合
、なかでもレリーフホログラムが量産性およびコストの面から好ましい。
【００７３】
　その他、フレネルホログラム、フラウンホーファーホログラム、レンズレスフーリエ変
換ホログラム、イメージホログラム等のレーザー再生ホログラム、および、レインボーホ
ログラム等の白色光再生ホログラム、更にそれらの原理を利用したカラーホログラム、コ
ンピュータホログラム、ホログラムディスプレイ、マルチプレックスホログラム、ホログ
ラフィックステレオグラム、ホログラフィック回折格子等を用いることができる。
【００７４】
　干渉縞を記録するためのホログラム形成用感光材料としては、銀塩、重クロム酸ゼラチ
ン、サーモプラスチックス、ジアゾ系感光材料フォトレジスト、強誘電体、フォトクロミ
ックス材料、カルコゲンガラス等が使用できる。また、ホログラム形成層の材質として、
ポリ塩化ビニル、アクリル樹脂（例、ポリメチルメタアクリレート）、ポリスチレン、ポ
リカーボネート等の熱可塑性樹脂、そして、不飽和ポリエステル、メラミン、エポキシ、
ポリエステル（メタ）アクリレート、ウレタン（メタ）アクリレート、エポキシ（メタ）
アクリレート、ポリエーテル（メタ）アクリレート、ポリオール（メタ）アクリレート、
メラミン（メタ）アクリレート、トリアジン系アクリレート等の熱硬化性樹脂を硬化させ
たもの、或いは、上記熱可塑性樹脂と熱硬化性樹脂の混合物が使用可能である。
【００７５】
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　さらに、ホログラム層５８の材質として、ラジカル重合性不飽和基を有する熱成形性物
質が使用可能である。ホログラム層５８は、従来既知の方法によって形成することができ
る。例えば、透明型ホログラムがレリーフホログラムである場合、干渉縞が凹凸の形で記
録されたホログラム原版をプレス型として用いる。そして、このホログラム原版上にホロ
グラム形成用樹脂シートを置き、加熱ロールなどの手段によって両者を加熱圧着し、ホロ
グラム形成用樹脂シート表面にホログラム原版の凹凸模様を複製する方法によってレリー
フ形成面を有するホログラム形成層を得ることができる。
【００７６】
［１－７］積層構造：
　本発明の転写体は、図１に示す転写体１のように、透明シート５２およびインク受容層
５３が順次積層された積層構造を有している。「透明シートおよびインク受容層が順次積
層」とは、透明シートとインク受容層との間に他の層が介在するか否かに拘わらず、透明
シートとインク受容層がその順序に従って積層されていることを意味する。即ち、図２に
示す転写体１のように、透明シート５２とインク受容層５３との間に、アンカー層５９や
ホログラム層５８が存在する構造も、「透明シートおよびインク受容層が順次積層」され
た積層構造に含まれる。
【００７７】
　但し、本発明の転写体は、図１に示す転写体１のように、透明シート５２とインク受容
層５３とが相互に当接された積層構造を有することが好ましい。即ち、透明シート５２と
インク受容層５３との間に、他の層（シートも含む。）が介在していない構造が好ましい
。記録物の対象物となるクレジットカードなどは厚さの制限が厳格であるため、積層され
る層やシートの数を減じ、記録物を薄厚化することが望ましいからである。特に、インク
受容層に含まれるポリビニルアルコールの重量平均重合度、けん化度を精密に調整すれば
、透明シートとインク受容層との接着強度が顕著に向上し、必ずしもアンカー層を形成す
る必要がなくなる。このような構成によれば、転写体ひいては記録物を薄厚化することが
できるという利点がある。
【００７８】
　本発明の転写体が、図１に示す転写体１のように、離型層５１および基材シート５０を
更に備える場合には、インク受容層５３、透明シート５２、離型層５１および基材シート
５０が順次積層された積層構造を有することが好ましい。
【００７９】
　積層される層やシートの数を減じ、記録物を薄厚化するという観点から、本発明の転写
体は、図１に示す転写体１のように、透明シート５２と離型層５１とが相互に当接され、
離型層５１と基材シート５０とが相互に当接された積層構造を有することが特に好ましい
。
【００８０】
［１－８］画像：
　図３は、本発明の転写体を模式的に示す斜視図である。本発明の転写体は、インク受容
層に画像が形成されていることが好ましく、特に図３に示す転写体１のように、インク受
容層５３に、インク受容層５３の側から見ると鏡像となり、透明シート５２の側から見る
と正像となる反転画像７２が記録されていることが好ましい。
【００８１】
　本発明の転写体においては、図３に示す転写体１のように、反転画像７２は、インク受
容層５３の透明シート５２が積層されていない面に、インクジェット記録方式により記録
されたものである。反転画像をインクジェット記録方式で記録することにより、従来の熱
転写方式と比較して、記録物の生産性および情報セキュリティーを向上させることができ
、記録コストの低減を図ることが可能となる。
【００８２】
　本発明の転写体においては、前記画像が、染料インクにより形成された画像であっても
よいし、顔料インクにより形成された画像であってもよい。但し、前記画像が、顔料イン
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クにより形成された画像であることが好ましい。顔料インクにより反転画像を形成するこ
とで、インク受容層の表面にインク中の水分や溶媒が残存し難くなり（即ち、乾燥が容易
となり）、前記水分や前記溶媒に起因する画像支持体と転写体（具体的にはインク受容層
）との接着不良やマイグレーション（インクの移動）を有効に防止することができる。更
に、顔料インクにより反転画像を形成することで、反転画像の耐光性を向上させることが
できる。
【００８３】
　また、顔料インク中の顔料成分としては、顔料粒子の周りを樹脂で被覆した樹脂分散型
の顔料成分を用いることが好ましい。樹脂分散型の顔料を用いることによって、インク媒
体を分離した後の顔料粒子同士の結着力を高めることができ、更には、画像支持体がプラ
イマー層を備えている場合に、プライマー層との結着力を高めることができる。これによ
り、顔料膜の表面上の水分は顔料膜によって、インク受容層中の下層の水分とはほぼ遮断
され、更に下層からの水分補給もほぼ遮断された状態になる。従って、顔料膜の表面上の
水分が少量であれば、自然乾燥で十分に乾燥できる。
【００８４】
　顔料粒子の周りを被覆する樹脂としては、酸価１００ｍｇＫＯＨ／ｇ以上１６０ｍｇＫ
ＯＨ／ｇ以下である（メタ）アクリル酸エステル系共重合体が好ましい。前記酸価を１０
０ｍｇＫＯＨ／ｇ以上とすると、サーマル方式でインクを吐出するインクジェット記録方
式において吐出安定性が向上する。一方、前記酸価を１６０ｍｇＫＯＨ／ｇ以下とすると
、顔料粒子に対して相対的に疎水性を有するようになりインクの定着性および耐滲み性が
良好となる。従って、インクの高速定着、高速記録に適する。
【００８５】
［１－９］使用方法：
　図４は、本発明の転写体を画像支持体に貼付し、記録物を形成した状態を模式的に示す
斜視図であり、図５は、図４に示す記録物から基材シートおよび離型層を剥離した状態を
模式的に示す斜視図である。
【００８６】
　本発明の転写体は、図３および図４に示す転写体１のように、インク受容層５３を画像
支持体５５と対向させるように画像支持体５５に貼付して用いる。これにより、画像支持
体５５、インク受容層５３および透明シート５２が順次積層された積層構造が形成される
。これにより、転写体１に記録された反転画像７２が画像支持体５５に貼付される。
【００８７】
　転写体が、図３および図４に示す転写体１のように、離型層５１および基材シート５０
を更に備えている場合は、図５に示すように離型層５１および基材シート５０を透明シー
ト５２の表面から剥離する。こうすることにより、透明シート５２の側から見た場合に、
転写体１に記録された反転画像７２を正像として視認することが可能となる。
【００８８】
［２］記録物：
　本発明の記録物は、図４および図５に示す記録物７３のように、画像が支持される画像
支持体５５と、画像（図示の例では反転画像７２）が記録された転写体１と、を備えてい
る。そして、本発明の記録物は、既に説明した本発明の転写体を備えている。
【００８９】
［２－１］画像支持体：
　画像支持体は、転写体の画像が支持される対象物である。画像支持体の構成は特に限定
されない。樹脂を構成材料とする画像支持体（樹脂ベース支持体）、紙を構成材料とする
画像支持体（紙ベース支持体）などを挙げることができる。樹脂べース支持体としては、
例えばクレジットカード、ＩＣカードなどの樹脂製カード；などを挙げることができる。
紙ベース基材としては、例えばパスポートなどの紙製冊子；紙製カード；などを挙げるこ
とができる。
【００９０】
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［２－１－１］樹脂ベース支持体：
　樹脂ベース支持体を構成する樹脂は、画像支持体の用途に応じて適宜選択すればよく、
特に限定されない。例えば、
　ポリエチレンテレフタレート、ポリブチレンテレフタレート、ポリエチレンテレフタレ
ート／イソフタレート共重合体などのポリエステル樹脂；
　ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリメチルペンテンなどのポリオレフィン樹脂；
　ポリフッ化ビニル、ポリフッ化ビニリデン、ポリ４フッ化エチレン、エチレン－４フッ
化エチレン共重合体などのポリフッ化エチレン系樹脂；
　ナイロン６、ナイロン６，６などの脂肪族ポリアミド樹脂；
　ポリ塩化ビニル、塩化ビニル／酢酸ビニル共重合体、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、ポリビニルアルコール、ビニロンなどのビニル重
合体樹脂；
　三酢酸セルロース、セロハンなどのセルロース系樹脂；
　ポリメタアクリル酸メチル、ポリメタアクリル酸エチル、ポリアクリル酸エチル、ポリ
アクリル酸ブチルなどのアクリル系樹脂；
　ポリスチレン、ポリカーボネート、ポリアリレート、ポリイミドなどの、その他の合成
樹脂；を挙げることができる。
【００９１】
　樹脂ベース支持体を構成する樹脂は、例えば、脂肪族ポリエステル、ポリカーボネート
、ポリ乳酸、ポリビニルアルコール、セルロースアセテート、ポリカプロラクトンなどの
生分解性樹脂であってもよい。また、樹脂ベース支持体は、樹脂を主たる構成材料として
いるものであればよく、例えば金属箔などの樹脂以外の材料を含むものであってもよい。
【００９２】
［２－１－２］紙ベース支持体：
　紙ベース支持体を構成する紙の種類も特に限定されない。例えば、コンデンサーペーパ
ー、グラシン紙、硫酸紙、サイズ度の高い紙、合成紙（ポリオレフィン系、ポリスチレン
系）、上質紙、アート紙、コート紙、キャストコート紙、壁紙、裏打用紙、合成樹脂また
はエマルジョン含浸紙、合成ゴムラテックス含浸紙、合成樹脂内添紙、板紙、セルロース
繊維紙などが挙げられる。
【００９３】
［２－１－３］その他：
　樹脂ベース支持体および紙ベース支持体は、必要に応じて、エンボス、サイン、ＩＣメ
モリ（ＩＣチップ）、光メモリ、磁気記録層、偽変造防止用記録層（パール顔料層、透か
し記録層、マイクロ文字など）、エンボス記録層、ＩＣチップ隠蔽層などを備えていても
よい。
【００９４】
　また、樹脂ベース支持体および紙ベース支持体は、前記の材質からなる単層体として構
成してもよいし、材質や厚さの異なるシートやフィルムを２層以上貼り合わせた複層体と
して構成してもよい。
【００９５】
　更に、画像支持体の全体の厚さは、３０μｍ以上８００μｍ以下であることが好ましい
。画像支持体の厚さを３０μｍ以上、好ましくは５００μｍ以上、さらに好ましくは６５
０μｍ以上とすることが好ましい。一方、画像支持体の厚さを８００μｍ以下、好ましく
は７７０μｍ以下とすることが好ましい。後述するように画像支持体としてプラスチック
カードを用いた場合に、記録物全体の厚さをＪＩＳ６３０１に記載される総厚み０．６８
ｍｍ以上０．８４ｍｍ以下に制御することができる。
【００９６】
［２－２］プライマー層：
　本発明の記録物は、図４および図５に示す記録物７３のように、画像支持体５５が、プ
ライマー層５６を更に備えていることが好ましい。図１５に示すように、プライマー層５
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６は、接着性を有する層であり、画像支持体５５の表面に配置される。プライマー層を備
えることで、画像支持体５５と転写体１（具体的にはインク受容層５３）との密着性、接
着強度を向上させることができ、前記接着強度の不足により画像支持体から転写体が剥離
する不具合を抑制することができる。
【００９７】
　プライマー層の構成材料は特に限定されない。但し、加熱により接着性を発現する材料
、例えば熱可塑性の合成樹脂、天然樹脂、ゴム、ワックスなどから構成されていることが
好ましい。より具体的には、
　エチルセルロース、セルロースアセテートプロピオネートなどのセルロース誘導体；
　ポリスチレン、ポリα－メチルスチレンなどのスチレン系樹脂；
　ポリメタクリル酸メチル、ポリアクリル酸エチルなどのアクリル系樹脂；
　ポリ塩化ビニル、ポリ酢酸ビニル、塩化ビニル－酢酸ビニル共重合体、ポリビニルブチ
ラール、ポリビニルアセタールなどのビニル系樹脂；
　ポリエステル、ポリアミド、エポキシ樹脂、ポリウレタン、アイオノマー、エチレンア
クリル酸共重合体、エチレン－アクリル酸エステル共重合体などの、その他の合成樹脂；
　ロジン、ロジン変性マレイン酸樹脂、エステルガムなどの粘着性付与剤；
　ポリイソブチレンゴム（ブチルゴム）、スチレン－ブタジエンゴム、ブタジエン－アク
リロニトリルゴム、ポリ塩素化オレフィンなどの合成ゴム；などを挙げることができる。
【００９８】
　プライマー層が熱可塑性樹脂で構成されている場合、その熱可塑性樹脂のガラス転移温
度は、６０℃以上１６０℃以下であることが好ましい。前記ガラス転移温度を６０℃以上
、好ましくは７０℃以上とすることで、装置内部の雰囲気温度によってプライマー層が溶
融することが少なく、厳格な温度管理が不要で、転写体のハンドリングを容易にすること
ができる。一方、前記ガラス転移温度を１６０℃以下、好ましくは１４０℃以下、更に好
ましくは１００℃以下とすることで、プライマー層が接着性を発揮する温度まで加熱して
も転写体の反転画像を構成するインクが沸騰し難く、転写体と画像支持体との接着が良好
となる。
【００９９】
　ガラス転移点が６０℃以上１６０℃以下の熱可塑性樹脂としては、例えばポリアミド、
アクリル樹脂、塩化ビニル樹脂、塩化ビニル－酢酸ビニル共重合体、ポリエステルなどを
挙げることができる。これらの樹脂は熱時接着性が良好である点において好ましい。
【０１００】
　プライマー層は、前記材料の１種を単独で、或いは２種以上を混合して用いることがで
きる。また、プライマー層の厚さは、構成材料の種類、要求される接着性能、塗工性など
を考慮して適宜設定すればよく、特に限定されない。但し、プライマー層の厚さが０．５
μｍ以上１０μｍ以下であることが好ましい。プライマー層の厚さを０．５μｍ以上、好
ましくは１．０μｍ以上とすることで、紙ベース支持体のような表面が粗い画像支持体を
用いた場合でも良好な接着性を得ることができる。一方、プライマー層の厚さを１０μｍ
以下、好ましくは５μｍ以下とすることで、後述するように画像支持体としてプラスチッ
クカードを用いた場合に、記録物全体の厚さをＪＩＳ６３０１に記載される総厚み０．８
４ｍｍ以下に抑制するという効果を得ることができる。
【０１０１】
　なお、画像支持体がプライマー層を備えることに代えて、インク受容層にプライマー層
の構成材料として例示した樹脂などを含有させることにより、画像支持体と転写体（具体
的にはインク受容層）との密着性、接着強度を向上させることもできる。
【０１０２】
［２－３］積層構造：
　本発明の記録物は、図４または図５に示す記録物７３のように、画像支持体５５、イン
ク受容層５３および透明シート５２が順次積層された積層構造を有している。そして、本
発明の記録物は、図４または図５に示す記録物７３のように、画像支持体５５、プライマ
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ー層５６、インク受容層５３および透明シート５２が順次積層された積層構造を有してい
てもよい。この場合において、本発明の記録物は、図４または図５に示す記録物７３のよ
うに、画像支持体５５とプライマー層５６とが相互に当接され、プライマー層５６とイン
ク受容層５３とが相互に当接された積層構造を有することが好ましい。
【０１０３】
［３］転写体の製造方法：
　本発明の転写体の製造方法は、インクジェット記録用のインクを受容するインク受容層
と、全光線透過率が５０％以上の透明シートと、を備え、前記透明シートおよび前記イン
ク受容層が順次積層された積層構造を有する転写体の製造方法である。なお、以下の転写
体の製造方法および記録物の製造方法の項においては、転写体の項などで既に説明した事
項については割愛し、製造方法固有の事項のみ説明する。
【０１０４】
［３－１］インク受容層の形成：
　本発明の転写体の製造方法の第１の実施形態においては、透明シートの表面に、少なく
とも水、無機微粒子および重量平均重合度が２，０００以上５，０００以下、けん化度が
７０ｍｏｌ％以上９０ｍｏｌ％以下のポリビニルアルコールを含有する塗工液を塗工する
。これにより、少なくとも前記無機微粒子および前記ポリビニルアルコールを含有する組
成物からなる空隙吸収型のインク受容層を形成する。
【０１０５】
　本発明の転写体の製造方法の第２の実施形態においては、透明シートの表面に、少なく
とも水、平均粒子径が１２０ｎｍ以上２００ｎｍ以下のアルミナ微粒子、ならびに水溶性
樹脂および水分散性樹脂からなる群より選択される少なくとも１種の樹脂を含有する塗工
液を塗工する。これにより、少なくとも前記アルミナ微粒子および前記水溶性樹脂などを
含有する組成物からなる空隙吸収型のインク受容層を形成する。
【０１０６】
［３－１－１］透明シート：
　透明シートは、予め表面改質が行われたものを用いてもよい。透明シートの表面を粗面
化する表面改質を行うことにより、透明シートの濡れ性が向上し、インク受容層やアンカ
ー層との密着性を向上させることができる場合がある。表面改質の方法は特に限定されな
い。例えば、透明シートの表面に、予めコロナ放電処理やプラズマ放電処理を行う方法；
透明シートの表面にＩＰＡやアセトン等の有機溶剤を塗工する方法；などを挙げることが
できる。これらの表面処理は、インク受容層と透明シートとの結着性が高まり、強度が向
上し、透明シートからインク受容層が剥離する不具合を防止することができる。
【０１０７】
　そして、透明シートは、他の層やシートとの積層体とした状態で用いてもよい。例えば
、前記透明シート、離型剤を含有する組成物からなる離型層、および前記離型層の支持体
となる基材シートが順次積層された積層シートを用いることが好ましい。
【０１０８】
　離型層は、基材シートを構成する樹脂フィルムなどに、離型層を構成する樹脂やワック
スを含有する塗工液を塗工し、乾燥することにより形成することができる。塗工方法とし
ては、従来公知の塗工方法、例えばグラビア記録法、スクリーン記録法、グラビア版を用
いたリバースロールコーティング法などの塗工方法を挙げることができる。
【０１０９】
　また、透明シートは、予めアンカー層が形成されたものを用いてもよい。
【０１１０】
［３－１－２］塗工液：
　インク受容層は、前記無機微粒子、水溶性樹脂および／または水分散性樹脂および水性
媒体とともに混合して塗工液を調製し、これを基材の表面に塗布し乾燥させてインク受容
層を形成することで得られる。
【０１１１】
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　本発明の転写体の製造方法の第１の実施形態においては、塗工液としては、少なくとも
水、無機微粒子および重量平均重合度が２，０００以上５，０００以下、けん化度が７０
ｍｏｌ％以上９０ｍｏｌ％以下のポリビニルアルコールを含有する塗工液を用いる。
【０１１２】
　本発明の転写体の製造方法の第２の実施形態においては、塗工液としては、少なくとも
水、平均粒子径が１２０ｎｍ以上１９０ｎｍ以下のアルミナ微粒子、ならびに水溶性樹脂
および水分散性樹脂からなる群より選択される少なくとも１種の樹脂を含有する塗工液を
用いる。
【０１１３】
　塗工液の媒体としては、水性媒体を用いることが好ましい。水性媒体としては、水；水
と水溶性有機溶剤との混合溶媒；などを挙げることができる。水溶性有機溶剤としては、
例えば、
　メタノール、エタノール、プロパノールなどのアルコール類；
　エチレングリコールモノメチルエーテル、エチレングリコールジメチルエーテルなどの
多価アルコールの低級アルキルエーテル類；
　アセトン、メチルエチルケトンなどのケトン類；
　テトラヒドロフランなどのエーテル類；などを挙げることができる。
【０１１４】
　前記塗工液としては、熱融着性樹脂を更に含有する塗工液を用いることが好ましい。前
記熱融着性樹脂としては、プライマー層の項で例示した材料、特にガラス転移温度が６０
℃以上１６０℃以下の熱可塑性樹脂を用いることが好ましい。また、塗工液の濡れ性を向
上させ、結着性を高めるために、ポリオレフィン樹脂などを含有させることが好ましい。
中でもポリエチレンを含有させることが好ましい。ポリエチレンとしては、低密度ポリエ
チレン（ＬＤＰＥ）、高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）などを挙げることができる。但し
、直鎖状低密度ポリエチレン（ＬＬＤＰＥ）、ポリプロピレンなども用いることができる
。
【０１１５】
　塗工液には、本発明の効果を妨げない限り、各種添加剤を含有させることができる。反
転画像を記録するインクとして染料インクを用いる場合には、染料固着剤を含有させるこ
とが好ましい。染料固着剤は染料分子のアニオン性基と結合して塩を形成し、染料を水に
対して不溶化させることで、マイグレーションを防止することができる。
【０１１６】
　その他の添加剤としては、例えば界面活性剤、顔料分散剤、増粘剤、消泡剤、インク定
着剤、ドット調整剤、着色剤、蛍光増白剤、酸化防止剤、紫外線吸収剤、防腐剤、ｐＨ調
整剤などを挙げることができる。
【０１１７】
　塗工液中の無機微粒子の濃度は塗工液の塗工性などを考慮して適宜決定すればよく、特
に限定されない。但し、塗工液の全質量に対し、１０質量％以上３０質量％以下とするこ
とが好ましい。
【０１１８】
　さらに、インク受容層の膜強度を調整およびインク受容層と画像支持体（被転写体）の
接着強度を強める目的で、後述するプライマー層に使用する接着性を有する樹脂をインク
受容層に使用することが好ましい。プライマー層に使用する樹脂をインク受容層に使用す
ることにより、プライマー層を使用しなくても後述する画像支持体とインク受容層の接着
性をもたせることが可能となるだけでなく、インク受容層を溶融させることにより画像支
持体との接着性がより強固なものとすることができる。さらに、塗工膜の膜強度を弱める
ことができ、後述する再転写時のインク受容層の剥離性を向上させることができる。また
、再転写時の加熱で、インク受容層中の樹脂をとかすことで、インク受容層の細孔を埋め
ることでき、水系インク中の残存水分や溶媒によるインクの移動（マイグレーション）を
防ぐことができる。但し、インク受容層中に接着性を有する樹脂を含有させる場合は、樹
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脂により細孔が埋まってしまう可能性があるため、インクの吸収性が低下し、画像品位が
低下することがある。
【０１１９】
　なお、インク受容層中に接着性を有する樹脂を用いる場合は、図６に示す製造装置２５
の乾燥部７において水分蒸発制御を行う際のプレ乾燥温度を、接着性を有する樹脂のＴｇ
温度以下に設定する。
【０１２０】
　また、一般に転写体の耐水性を改善する目的で染料固着剤を使用してもよい。このよう
な染料固着剤は、アニオン性の基を持つインク中の染料と塩を形成し、水に対して染料を
不溶化することでマイグレーションを向上させる。
【０１２１】
［３－１－３］塗工：
　インク受容層の形成は、前記透明シートの表面に、前記塗工液を塗工することにより行
う。塗工後は必要により塗工液の乾燥を行う。これにより、前記透明シートおよび前記イ
ンク受容層が順次積層された積層構造を有する転写体を得ることができる。
【０１２２】
　前記透明シート、前記離型層、および前記基材シートが順次積層された積層シートを用
いる場合には、前記積層シートを構成する前記透明シートの表面に、前記塗工液を塗工す
ればよい。これにより、図１に示すようなインク受容層５３、透明シート５２、離型層５
１および基材シート５０が順次積層された積層構造を有する転写体１を得ることができる
。
【０１２３】
　塗工方法としては、従来公知の塗工方法を用いることができる。例えば、ブレードコー
ティング法、エアーナイフコーティング法、カーテンコーティング法、スロットダイコー
ティング法、バーコーティング法、グラビアコーティング法、ロールコーティング法など
を挙げることができる。
【０１２４】
　塗工液の塗工量は、固形分換算で８ｇ／ｍ2以上２５ｇ／ｍ2以下とすることが好ましい
。塗工量を８ｇ／ｍ2以上、好ましくは１０ｇ／ｍ2以上とすることで、インク中の水分吸
収性に優れたインク受容層を形成することができる。従って、記録された反転画像中のイ
ンクが流れたり、反転画像が滲んだりする不具合を抑制することができる。一方、塗工量
を２５ｇ／ｍ2以下、好ましくは１８ｇ／ｍ2以下とすることで、塗工層を乾燥させる際に
転写体にカールが発生し難くなる。また、インク受容層の厚さを薄くすることにより、最
終的に形成される記録物の厚さを薄厚化することができる。画像支持体がクレジットカー
ドなどのプラスチックカードである場合には、日本工業規格（ＪＩＳ－Ｘ－６３０５）に
より厚さが厳格に規定されているため、前記塗工量とすることが有効である。なお、塗工
量を２５ｇ／ｍ2以下とした場合には、インク受容層の厚さが薄くなるため、後述するプ
レカット処理を行わなくてもよい。
【０１２５】
［３－２］プレカット処理：
　本発明の転写体の製造方法においては、前記インク受容層を形成した後、前記インク受
容層の側から、前記インク受容層と前記透明シートの一部に切り込みを入れるプレカット
処理を行ってもよい。プレカット処理は、転写体に反転画像を記録して転写体とし、前記
転写体と画像支持体とを接着した後に、前記切り込みを起点にして透明シートを綺麗に切
断することができる。従って、均一な厚さの透明シートからなる強固な保護層を形成する
ことができ、インク受容層に形成された反転画像に十分な耐久性が付与される。
【０１２６】
［３－３］反転画像の記録：
　次いで、前記転写体における前記インク受容層の前記透明シートが積層されていない面
に、前記インク受容層の側から見ると鏡像となり、前記透明シートの側から見ると正像と
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なる反転画像を、インクジェット記録方式により記録する。これにより、図３に示すよう
に、転写体１のインク受容層５３に反転画像７２が記録される。
【０１２７】
　インクジェット記録方式とは、記録ヘッドに形成された複数のノズルから転写体に対し
てインク（インク滴）を吐出して画像を記録する方式である。インクジェット記録方式の
種類は特に限定されない。但し、駆動パルスに応じた熱エネルギーをノズル内のインクに
付与して膜沸騰により気泡を形成させ、この気泡によってノズルからインク滴を吐出させ
るサーマルインクジェット記録方式が好ましい。
【０１２８】
　インクジェット記録方式は、インクジェット記録装置（インクジェットプリンタ）によ
り実施することができる。インクジェットプリンタは、画像記録時に記録ヘッドと転写体
が接触しないので、極めて安定した画像記録を行うことができる点において好ましい。イ
ンクジェットプリンタの種類は特に限定されない。但し、インク吐出口およびインク流路
などからなるノズルを複数集積したマルチノズルヘッドを転写体の搬送方向と直交するよ
うに多数配列させたラインヘッドを備えたフルライン型のインクジェットプリンタを用い
ることが好ましい。フルライン型のインクジェットプリンタは転写体の搬送に合わせて複
数のノズルのインク吐出口から同時にインクを吐出させて画像の記録を行う。このため、
高品位で高解像度の画像を高速で記録することができる点において好ましい。
【０１２９】
　本発明の転写体の製造方法においては、前記反転画像を形成するインクジェット記録用
のインクとして、顔料インクを用いることが好ましい。特に、本発明の転写体の第２の実
施形態においては、インク受容層のアルミナ粒子の粒径を精密に制御したことにより、イ
ンク受容層の透明性が顕著に向上している。従って、インク受容層の表面から内部に浸透
し難い顔料インクにより記録された反転画像であっても、透明シートを介して明瞭な画像
として視認することができる。
【０１３０】
　記録ヘッドのインクの吐出量としては、２０ｐｌ以下であることが好ましい。インクの
吐出量を２０ｐｌ以下、好ましくは１０ｐｌ以下、更に好ましくは５ｐｌ以下とすること
により、転写体と画像支持体との加熱圧着工程においてインクの水分量を適切なレベルに
コントロールすることができる。また、吐出量を小さくするほど、インク受容層でのイン
クの広がりを抑えることができ、稠密で十分な濃度の反転画像を記録することができる。
更には、画像層（インク層）の厚さを抑えることが可能となる。
【０１３１】
［３－４］インクの乾燥：
　本発明の転写体の製造方法においては、前記画像を形成しているインクジェット記録用
のインクの水分量を、前記インクの総打ち込み量に対して７０質量％以下となるまで乾燥
することが好ましい。インクの水分量を７０％質量％以下、好ましくは５０質量％以下と
することにより、画像支持体と転写体を加熱圧着させる際に、インク成分の急激な蒸発が
抑制され、画像支持体と転写体との密着強度の低下、インク受容層における気泡残りなど
の不具合を防止することができる。なお、ここにいう水分量とは、色材を除く水および不
揮発性溶媒などの総量を意味するものとする。
【０１３２】
　インクの総打ち込み量は、記録ヘッドのインク吐出量により調整することができる。水
分量の制御を容易に行えるように、予め画像記録時のドット数を間引くなどして、打ち込
み量を制限してもよい。
【０１３３】
　前記乾燥は、ハロゲンヒータなどのヒータ（熱源）、ファンなどの排気装置などにより
行うことができる。但し、ヒータ等の特別な乾燥手段を設けずに、十分な長さの搬送路を
搬送させることによって、自然乾燥を促してもよい。
【０１３４】
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［４］記録物の製造方法：
　本発明の記録物の製造方法は、画像が支持される画像支持体と、反転画像が記録された
転写体と、を備えた記録物の製造方法である。
【０１３５】
［４－１］転写体の製造：
　まず、本発明の転写体の製造方法により前記転写体を得る。
【０１３６】
［４－２］画像支持体：
　前記画像支持体としては、記録物の項で説明した、樹脂ベース支持体、紙ベース支持体
などを用いることができる。中でも、クレジットカード、ＩＣカードなどの樹脂製カード
（プラスチックカード）；パスポート等の紙製冊子；などが好ましい。
【０１３７】
　前記画像支持体としては、プライマー層を更に備えた画像支持体を用いてもよい。プラ
イマー層の形成方法は、特に限定されない。但し、プライマー層の項で例示した材料、特
にガラス転移温度が６０℃以上１６０℃以下の熱可塑性樹脂からなるシートを前記画像支
持体に対して積層して積層体とし、前記積層体を加熱圧着させることにより、プライマー
層を形成することが好ましい。加熱圧着の方法としては、ヒートローラを用いて前記積層
体を全面的に加熱する方法、サーマルヘッドを用いて前記積層体の特定部分を選択的に加
熱する方法などを挙げることができる。
【０１３８】
［４－３］転写体と画像支持体との加熱圧着：
　前記画像支持体と前記転写体とを、前記画像支持体、前記インク受容層および前記透明
シートが順次積層されるように当接させた状態で加熱圧着する。これにより、前記画像支
持体、前記インク受容層および前記透明シートが順次積層された積層構造を有する記録物
を得る。
【０１３９】
　また、前記画像支持体として、プライマー層を更に備えた画像支持体を用いた場合には
、前記画像支持体、前記プライマー層、前記インク受容層および前記透明シートが順次積
層されるように前記画像支持体および前記転写体を配置し、前記画像支持体と前記転写体
とを加熱圧着する。これにより、図４に示すような画像支持体５５、プライマー層５６、
インク受容層５３および透明シート５２が順次積層された積層構造を有する記録物７３を
得る。
【０１４０】
　前記加熱圧着の温度は６０℃以上１６０℃以下に制御することが好ましい。加熱圧着の
温度を６０℃以上とすることにより、プライマー層（或いはアンカー層、インク受容層）
に含まれる熱可塑性樹脂を接着に十分な程度に溶融し、画像支持体と転写体とを圧着させ
ることができる。一方、加熱圧着の温度を１６０℃以下とすることにより、画像支持体と
転写体を加熱圧着させる際に、インク成分の急激な蒸発が抑制され、画像支持体と転写体
との密着強度の低下、インク受容層における気泡残りなどの不具合を防止することができ
る。
【０１４１】
　加熱圧着の方法は特に限定されない。例えば、画像支持体に対して転写体を積層して積
層体とし、前記積層体を一対のヒートローラ間に挟み込み、加熱圧着する方法などを挙げ
ることができる。この際、ヒートローラの表面温度は、１００℃以上１８０℃以下とする
ことが好ましい。これにより、前記積層体の搬送速度が速く加熱時間が十分にとれない場
合でも、前記積層体を６０℃以上１６０℃以下に加熱することができる。
【０１４２】
［４－４］基材シートおよび離型層の剥離：
　前記のようにして得られた記録物は、最後に、図５に示すように基材シート５０および
離型層５１を剥離することにより、画像支持体５５、プライマー層５６、インク受容層５
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３および透明シート５２が順次積層された構造の記録物７３が得られる。この記録物７３
においては、透明シート５２が最上層に位置し、その下層側に位置するインク受容層５３
に記録された反転画像７２を保護している。そして、転写体１と画像支持体５５は、プラ
イマー層５６を介して十分に密着固定される。
【０１４３】
［５］第１の製造装置：
　図６は、本発明の記録物を製造する製造装置の第１の構成例（以下、「第１の製造装置
」ともいう。）を模式的に示す側面図である。
【０１４４】
［５－１］主要な構成：
　製造装置２５は、ロール状に巻回された転写体１を搬送経路へと送り出す供給部４と、
搬送経路へと送り出した転写体１に、色材、水、不揮発性の有機溶媒などを含有する水系
インクを直接吐出して、反転画像を記録する記録部６と、を備えている。
【０１４５】
　また、製造装置２５は、インクが付与された転写体１の中の水分を蒸発させて画像支持
体１１との密着性を向上させるための乾燥部７と、蒸発した水分によって、機内の結露を
防止するファン１０と、記録部６において反転画像が記録された転写体１を画像支持体１
１に付着させるためのプライマー層１８を画像支持体１１の表面に転写する転写部１３と
、を備えている。
【０１４６】
　更に、製造装置２５は、画像支持体１１に転写されたプライマー層１８を加熱して転写
体１との密着性を向上させるための予備加熱部１９と、反転画像が記録されたインク受容
層および透明シート２３を画像支持体１１に付着させる付着部２９と、反転画像が記録さ
れた画像支持体１１を排出して集積する排出部２６と、を備えている。
【０１４７】
［５－２］動作：
　供給部４は、ロール状の転写体１を図中の矢印に示す方向に回転させ、転写体１を記録
部６および乾燥部７へ送り出す。その際、転写体１はシートガイド２７で案内されるとと
もに、グリップローラ３とニップローラ２で挟持され、平坦な状態で記録部６へと搬送さ
れる。
【０１４８】
　供給部４から転写体１の搬送が開始されると、センサ部３１により、プレカット処理部
５でプレカット処理された被検出部８（貫通孔）の検出を行い、記録部６は転写体１のイ
ンク受容層に反転画像９を記録する。記録動作が終了すると、転写体１は乾燥部７とガイ
ド板２８の間を通過する。乾燥部７は反転画像９を形成するインク中の水などを蒸発させ
、ファン１０は蒸発した水分を排気する。これにより、転写体１のインク受容層に反転画
像９が記録された転写体が得られる。
【０１４９】
　一方、画像支持体供給部１２は、転写部１３に画像支持体１１を１枚ずつ供給する。転
写部１３は、プライマー層１８を、供給ロール１５から供給し、サーマルヘッド３０と画
像支持体１１間を通過させ、巻上げロール１７に巻き取る。この際、プライマー層１８は
ガイドロール１６により支持されている。プライマー層１８はサーマルヘッド３０により
画像支持体１１に転写される。
【０１５０】
　予備加熱部１９は、転写体１の密着性を向上させるため、プライマー層１８の予備加熱
を行う。この際、ファン２０がプライマー層１８から蒸発した溶剤などを排気する。更に
、レジストガイド１４が画像支持体１１と転写体１の位置合わせを行う。その後、画像支
持体１１が転写体１の上に積層される。
【０１５１】
　画像支持体１１と転写体１との積層体は付着部２９に搬送される。付着部２９は一対の
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ヒートローラ２１、２２を備えている。前記積層体が一対のヒートローラ２１、２２の間
を通過する際に画像支持体１１と転写体１とが加熱圧着される。その後、転写体１を構成
している基材シートおよび離型層が剥離され、巻取りロール２４に巻き取られる。このよ
うな動作を経て、画像支持体１１に転写体１が加熱圧着された記録物７３を得ることがで
きる。
【０１５２】
［５－３］第１の製造装置とコントローラとの接続：
　図８に示すように、製造装置２５（画像形成記録装置）は、ネットワーク４７を経由し
てコントローラ４１に接続される。但し、この製造装置２５は、ネットワーク４７を介さ
ずに、シリアル・ポート、パラレル・ポート、またはＵＳＢポート等を介してコントロー
ラ４１に接続することも可能である。製造装置２５は、前述のようにプレカット処理部５
、記録部６、乾燥部７、予備加熱部１９、転写部１３、および付着部２９などを備えると
ともに、後述するＣＰＵが記録部６に備えられ、プレカット処理部５、乾燥部７、予備加
熱部１９、転写部１３、および付着部２９が記録部６に接続されている。そして、ＣＰＵ
１００が、プレカット処理部５、記録部６、乾燥部７、予備加熱部１９、転写部１３、お
よび付着部２９の動作を制御するように構成されている。
【０１５３】
　ネットワーク４７は、インターネット、ローカルエリアネットワーク（ＬＡＮ）等のネ
ットワークであり、有線、無線を問わない。コントローラ４１は、製造装置２５を制御す
るためのコンピュータである。コントローラ４１は、制御部４４、表示部４５、入出力部
４６、記憶部４２、通信部４３がシステム・バス４８を介して互いに接続される。また、
コントローラ４１にはデジタルカメラや、画像データ等を読み込むためのドライブ装置等
が接続される場合もある。さらに、コントローラ４１には製版装置等が接続されることも
ある。
【０１５４】
　制御部４４は、ＣＰＵ（Ｃｅｎｔｒａｌ　Ｐｒｏｃｅｓｓｉｎｇ　Ｕｎｉｔ）、ＲＡＭ
（Ｒａｎｄｏｍ　Ａｃｃｅｓｓ　Ｍｅｍｏｒｙ）、ＲＯＭ（Ｒｅａｄ　Ｏｎｌｙ　Ｍｅｍ
ｏｒｙ）等を有する。ＣＰＵは、記録部、ＲＯＭ等に格納されるプログラムをＲＡＭ上の
ワークメモリ領域に呼び出して実行し、演算処理、動作制御を行い、システム全体を制御
する。ＲＯＭは、不揮発性メモリであり、プログラム、データ等を恒久的に保持する。ま
た、ＲＡＭは、揮発性メモリであり、プログラム、データ等を一時的に保持する。
【０１５５】
　表示部４５は、ＣＲＴモニタ、液晶パネル等のディスプレイ装置、ディスプレイ装置と
連携してコンピュータのビデオ機能を実現するための論理回路等（ビデオアダプタ等）の
表示装置等である。
【０１５６】
　入出力部４６は、データの入出力を行う部分である。データの入力を行うものとしては
、例えば、キーボード、マウス等のポインティングデバイス、テンキー等があり、これら
の入力部を介して、コントローラ４１に対して、操作指示、動作指示、データ入力、維持
管理等を行うことができる。また、不図示のスキャナやドライブ装置等と接続され、これ
らの外部装置からの入力データを制御部４４に転送したり、データを外部装置に出力した
りする。
【０１５７】
　記憶部４２は、データを記憶する装置であり、磁気ディスク、メモリ、光ディスク装置
等がある。記憶部４２には、制御部４４が実行するプログラム、プログラム実行に必要な
データ、ＯＳ（Ｏｐｅｒａｔｉｎｇ　Ｓｙｓｔｅｍ）等が格納される。また製造装置２５
の記録部６で記録されるパターンを格納することもできる。通信部４３は、コントローラ
４１とネットワーク４７間の通信を媒介する通信インターフェースであり、通信制御装置
、通信ポート等を有する。なお、パーソナルコンピュータ等をコントローラ４１の代りに
用いることも可能である。
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【０１５８】
［５－４］制御系：
　図９は、図８に示す記録部６に設けられた制御系の構成を示すブロック図である。ホス
トＰＣ１２０から送信された記録データやコマンドはインターフェイスコントローラ１０
２を介してＣＰＵ１００に受信される。ＣＰＵ１００は、記録部の記録データの受信、記
録動作、ロ－ル紙Ｐのハンドリング等、全般的な制御を司る演算処理装置である。ＣＰＵ
１００は、受信したコマンドを解析した後、記録データの各色成分のイメージデータをイ
メージメモリ１０６にビットマップ展開する。記録前の動作処理としては、出力ポート１
１４、モータ駆動部１１６を介してキャッピングモータ１２２とヘッドアップダウンモー
タ１１８を駆動し、各々の記録ヘッド２２Ｋ、２２Ｃ、２２Ｍ、２２Ｙをキャッピング位
置（待機位置）から離して記録位置（画像形成位置）に移動させる。
【０１５９】
　続いて、一定速度で搬送される転写体にインクを吐出し始めるタイミング（記録タイミ
ング）を決定するためのセンサ部３１（先端検出センサ）で転写体の位置を検出する。そ
の後、転写体の搬送に同期して、ＣＰＵ１００はイメージメモリ１０６から対応する色の
記録データを順次に読み出し、この読み出したデータを各々の記録ヘッド２２Ｋ、２２Ｃ
、２２Ｍ、２２Ｙに記録ヘッド制御回路１１２を介して転送する。これにより、記録ヘッ
ドの各ノズルに設けられた吐出エネルギー発生素子が記録データに従って駆動され、駆動
された吐出エネルギー発生素子によってノズルからインク滴が吐出される。吐出されたイ
ンク滴は、記録ヘッドに対向する位置にある転写体のインク受容層（インク受容部）へと
着弾し、ドットを形成する。このドットの集合によって所望の画像が形成される。
【０１６０】
　なお、上記のようなＣＰＵ１００の動作はプログラムＲＯＭ１０４に記憶された処理プ
ログラムに基づいて実行される。プログラムＲＯＭ１０４には、制御フローに対応する処
理プログラム及びテーブルなどが記憶されている。また、作業用のメモリとしてワークＲ
ＡＭ１０８が使用される。
【０１６１】
［５－５］第１の製造装置の動作フロー：
　次に、図６に示す第１の製造装置の動作フローを図１０のフローチャートに従って説明
する。このフローチャートは図９に示すＣＰＵ１００により実行される。
【０１６２】
　記録部のＣＰＵは、コントローラよりネットワークまたは各種ポートを介して記録デー
タが送信されたか否かを判断し（Ｓ１０１）、記録データが送信されていると判断される
と（Ｓ１０１のＹＥＳ）、供給部からの未記録の転写体の供給を開始させる（Ｓ１０２）
。このときセンサ部は、プレカット処理部でプレカット処理された被検出部（貫通孔）の
検出を行い、センサ部が被検出部を検出していなければ（ＯＦＦであれば（Ｓ１０３のＹ
ＥＳ））、転写体への記録部による記録動作（Ｓ１０４）を開始する（Ｓ１０４）。この
後、記録動作が終了すると（Ｓ１０５のＹＥＳ）、乾燥部は、記録部によって記録された
転写体から余分な水分を蒸発させるための乾燥処理を行う（Ｓ１０６）。以上の動作は、
いずれもセンサ部が被検出部を検出した時点を基準としており、互いに同期をとりながら
行われる。なお、プレカット処理部で処理される被検出部は、予め転写体に形成しておい
たものでも良い。
【０１６３】
　一方、前述のようにＣＰＵに記録データが送信されると（Ｓ１０７のＹＥＳ）、画像支
持体供給部から転写部（プライマー転写部）へと画像支持体が給送される（Ｓ１０８）。
転写部では、給送された画像支持体の上にシート状のプライマーが供給され、そのプライ
マーはサーマルヘッドにより画像支持体上に転写される（Ｓ１０９）。この後、記録部で
記録された転写体１の密着性を向上させるため、予備加熱部によるプレ過熱処理を行い（
Ｓ１１０）、レジストガイドにおいて画像支持体と転写体との位置合わせを開始し（Ｓ１
１１）、転写体との位置合わせが完了した時点で（Ｓ１１３）、先のステップへと進む。
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このとき、Ｓ１１４のステップはＹＥＳとなり、画像支持体は転写体上に載り、付着部に
よって転写体と画像支持体とをプライマーを介して互いに接着させる（Ｓ１１５）。この
後、下流側へと搬送されるに伴って、プレカット処理部でプレカットされた部分を基点に
、転写体の基材が剥離し、記録物（最終記録物）を排出部に積載させる（Ｓ１１６）。記
録物は、図１２に示すようにインク受容層５３を挟み込む形で透明シート５２が付着され
、優れた画像品位を実現するとともに、強固な堅牢性を有する。
【０１６４】
［５－６］第１の製造装置により実行される処理：
［５－６－１］転写体の位置検出およびプレカット処理：
　図６に示す被検出部８では、転写体１と記録部６との同期をとるため、転写体１の位置
を検出し、その検出結果に基づいて各部の制御を行なっている。メディアの検出には、反
射型または透過型の光センサを用いている。被検出部８は、予め転写体１に記録または加
工されているか、プレカットによって形成されてもよい。その際に、転写体１のインクの
受容層部分を厚くした場合には、再転写後の剥離工程が構成的・時間的に困難となる場合
があるため、検出部同様に予め加工されているか、メディア加工部によって形成しても良
い。
【０１６５】
［５－６－２］カット処理：
　転写体は、必要に応じて図１３または図２１に示すようにインク受容層５３と透明シー
ト５２の一部分またはインク受容層５３とアンカー層５９と透明シート５２の一部分に切
込み５４または切込み６０を形成しておくカット処理（以下、プレカット処理という）が
施されている。このため、プライマー層５６を有する画像支持体５５に転写体１を付着さ
せた場合、プレカット処理により形成された切込み５４を境界にして、透明シート５２が
切断され、画像記録された部分（画像記録領域）が透明シート５２によって覆われる。こ
の透明シート５２は均一厚みを有する強固な保護層として機能するため、画像には十分な
耐久性が付与されることとなる。また、図１２および図２２に示すように転写体１を剥離
した後、プレカット処理により形成された切込み５４または切込み６０の部分で、透明シ
ート５２が綺麗に切断されるため、保護層を画像上に精度良く、簡単に転写することがで
きる。
【０１６６】
　また、プレカット処理を施し、切込み５４または切込み６０を形成することにより、シ
ャープで正確なエッジ形状を得ることができる。これにより、画像支持体の、例えばサイ
ンパネル、ＩＣチップ、磁気ストライプの部分や、画像支持体に予め記録されているロゴ
、ホログラム等の意匠デザインの部分の位置と、上記の部分的に抜けている部分の位置を
合わせて、そのパッチを画像支持体へ付着させることができる。これにより、サインパネ
ルやＩＣチップ、磁気ストライプ等の部分では、その部分の後処理における性能の低下を
防止することができる。また、ロゴ、ホログラム等の意匠デザイン部分では、その個所に
画像が形成されると、透明性が損なわれ（不透明性が増加し）、品位の低下が生じるため
に、画像形成部から外す必要があるが、これを正確に行うことができる。なお、上記のサ
インパネル部分は、ボールペン等の筆記具で手書きしたり、スタンプインキでナンバリン
グしたり、朱肉やスタンプインキで捺印したりする部分である。
【０１６７】
　プレカット処理により形成される切込み５４または切込み６０は、図１１に示すように
インク受容層５３と透明シート５２の一部分、または図２１に示すようにインク受容層５
３とアンカー層５９と透明シート５２の一部分に行われているものであり、離型層５１ま
で切り込みを形成するカット処理とは異なるものである。
【０１６８】
　第１の製造装置においては、インクジェット方式による記録を行うため、インク受容層
５３がインクを吸収する必要があり、吸収性を確保するためにインク受容層の厚みを厚く
する必要がある。特にインク受容層５３が空隙吸収型で形成され、インク受容層中に接着
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性を有する樹脂等が含有されていなかったり、その塗工量が２５ｇ／ｍ2以上となったり
した場合には、インク受容層の厚みにより、画像形成領域が不用意に転写体から剥がれて
しまうことがある。このため、画像形成領域の剥がれを防止するために、プレカット処理
を行うことが好ましい。
【０１６９】
　また、離型層５１までカット処理を施してしまうと、インクジェット方式によって画像
を記録する第１の製造装置では、カット部にインクが吐出された場合に、図１３に示すよ
うに離型層５１にインクが吸収されてしまい、記録画像の品質低下を招く。これに対し、
図１４または図２３に示すように、プレカット処理を施した部分への記録が行われても、
インクはインク受容層５３に適切に吸収されるのみで、透明シート５２には吸収されない
ため、良好な記録画像を得ることができる。このため、インク受容層５３と透明シート５
２の一部分またはインク受容層とアンカー層と透明シートの一部分に切込み５４を形成す
るプレカット処理を行うことが好ましい。
【０１７０】
　前述した画像はがれを防止するために、再転写前のプリンタ内での転写体１の搬送は曲
率を持たずに平滑な状態で搬送されることが好ましい。これにより、プリンタ走行中に、
画像形成部が不用意に転写体から剥がれることがなく、過酷な使用条件においても、転写
画像の各種耐久性に優れたものを作製でき、透明シート５２を画像上に精度良く、簡単に
転写不良が無く、画像支持体へ再転写させることができる。
【０１７１】
［５－６－３］記録処理：
　記録ヘッドに形成された複数のノズルから転写体にインク（インク滴）を吐出して画像
を形成するインクジェット方式画像形成装置（インクジェットプリンタ）が広く使用され
ている。ノズルからインク滴を吐出させる技術として、駆動パルスに応じた熱エネルギを
ノズル内のインクに供給して膜沸騰による気泡を形成させ、この気泡によってノズルから
インク滴を吐出させる技術が知られている。形成する画像に応じた多数のインク滴がノズ
ルから転写体に吐出されることにより転写体に画像が形成される。
【０１７２】
　インクジェットプリンタには、画像記録速度を向上させるために、インク吐出口及びイ
ンク流路等からなるノズルを複数集積したマルチノズルヘッドを転写体の搬送方向に直交
させて多数配列させたラインヘッドを用いる、フルライン型のものがある。このフルライ
ン型のプリンタでは、転写体の搬送に合わせて複数のノズルのインク吐出口から同時にイ
ンクを吐出させて画像の記録を行う。このため、上記のフルライン型のインクジェットプ
リンタによれば、画像品位で高解像度の画像を高速で形成する、という現在のプリンタに
対する要求を満足させることができる。また、インクジェットプリンタは、画像記録時に
記録ヘッドと転写体とが非接触であるので、非常に安定した画像記録を行うことができる
という利点も有している。記録ヘッドのインクの吐出量としては、後述する再転写時のイ
ンクの水分量を適切に管理するという観点から、好ましくは２０ｐｌ以下、より好ましく
は１０ｐｌ以下、さらに好ましくは５ｐｌ以下のものが利用される。色材の濃度にもよる
が、インク受容層でのインクの広がり具合から、吐出量が小さくなるほど稠密で十分な濃
度の画像を形成できると共に、インク層の厚みを抑えることが可能になる。したがって、
２０ｐｌ以上の吐出量では、画像支持体と転写体との付着工程におけるインクの水分量の
コントロールが困難になる可能性がある。
【０１７３】
　転写体１は、グリップローラ３とニップローラ２とに挟持されつつ記録部６へと搬送さ
れる間に、ガイド板２８が存在し、転写体１はそのガイド板２８の上を通過し案内されて
記録部６に入る。記録部６は、Ｋ、Ｃ、Ｍ、Ｙからなる４つの記録ヘッドを主な構成部と
している。６個の記録ヘッドは、画像データに応じてインクを吐出し、転写体１に設けた
インク受容層にインク滴を吐出して画像を形成する。
【０１７４】
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　インクとしては、染料インクおよび顔料インクのどちらも好適に使用できる。しかしな
がら、再転写時の画像支持体５５とインク受容層５３の接着性を高めるためには、記録後
の記録表面からの水分の蒸発による接着不良を防止するために、乾燥された状態（表面に
インク中の水分溶媒が残らない状態）にすることがよく、また、水系インク中の残存水分
や溶媒によるインクの移動（マイグレーション）を防止する観点からも、顔料インクが好
ましく用いられる。さらに、顔料インクは印字画像の耐光性を付与させることの可能であ
るため、好ましく用いられる。
【０１７５】
　上記内容についてさらに詳細に説明する。顔料インクは、図２５に示すように、隙間吸
収型のインク受容層においては、顔料インク中の顔料成分６３は粒子径が大きいため、イ
ンク受容層を形成する顔料粒子６５で構成される細孔の内部まで浸透せずに、インク受容
層６４の記録表面で定着する。さらにインク受容層は、膨潤型のインク受容層とは異なり
、インク受容層が膨潤することなく平滑に保たれる。一方、後述する膨潤吸収型のインク
受容層を用いた場合は、図２６に示すように、インク中の水分によりインク受容層６７が
膨潤して、インク受容層６６の表面に凹凸が発生するため、画像支持体５５の接着性を低
下させてしまう。また、インク中の残存水分や溶媒はインク受容層６６の表面に残るため
、付着工程における残存水分および溶媒の蒸発により、画像支持体とインク受容層のとの
密着性が不足する可能性がある。
【０１７６】
　また、顔料インク中の顔料成分はインク受容層５３の表面で定着する一方でインク中の
水分および溶媒成分６２は、インク受容層の内部まで浸透し、表面の顔料成分６３と分離
（固液分離）する。これにより、再転写時には、顔料表面は乾燥した状態になるため、水
分の蒸発による接着不良を防止し接着性を向上することができる。また、残存水分および
溶媒成分６２はインク受容層の内部にとどまるため、顔料成分は、再度、残存水分および
溶媒成分６２が接触することがないため、インクの移動（マイグレーション）を防止する
ことができる。
【０１７７】
　また、顔料インク中の顔料成分としては、色材顔料の周りを樹脂で被覆した樹脂分散型
の顔料成分を用いることが好ましい。樹脂分散型の顔料を用いることによって、固液分離
後の顔料同士の結着力を高めることができ、さらには、再転写時のプライマー層との結着
力を高めることができる。これにより、顔料表面上の水分は顔料膜によって、インク受容
層中の下層の水分とはほぼ遮断され、さらに下層からの水分補給もほぼ遮断された状態に
なるため、少量であれば、自然乾燥で十分に乾燥できる。このような顔料を被覆させる樹
脂としては、相対的に疎水性を有することにより定着性が良好になる樹脂の酸価１００ｍ
ｇＫＯＨ／ｇ以上１６０ｍｇＫＯＨ／ｇ以下である（メタ）アクリル酸エステル系共重合
体が好ましい。（メタ）アクリル酸エステル系共重合体の酸価が１６０ｍｇＫＯＨ／ｇを
超えると、記録される画像（印字物）の顔料成分の親水性がつよくなるため、耐滲み性が
低下する傾向にある。一方、（メタ）アクリル酸エステル系共重合体の酸価が１００ｍｇ
ＫＯＨ／ｇ未満であると、サーマル方式でインクを吐出するインクジェット記録装置で用
いた場合に吐出安定性が低下する傾向にある。以上の理由から、顔料インクは高速定着す
るため高速記録に最適である。
【０１７８】
　一方、染料インクは図２７に示すように、染料成分６８と水分および溶媒はインク受容
層を形成する顔料粒子６５で構成される細孔の内部まで浸透して定着するため、インク受
容層中で、顔料インクで示したような固液分離はおこらない。このため、再転写後に染料
成分６８が残存する水分および溶媒成分と再度接触すると、水分および溶媒成分に染料が
再度溶解してしまうため、図２８に示すように染料成分６８が染料成分６９のように移動
（マイグレーション）が起こってしまうため、好ましくない。
【０１７９】
［５－６－４］水分蒸発制御：
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　再転写時にインクを含む受容層表面に、インクが残存すると画像支持体と密着不良とな
る。再転写時の加熱により受容層表面層に残るインク成分やインクの急激な蒸発により密
着製不足や受容層の部分的な気泡残りなどの不具合の可能性がある為、再転写用インクジ
ェット記録後、再転写前に転写シートの搬送路に効果的な工夫を施したプレ乾燥が必要な
場合がある。ヒータ等の特別な乾燥手段を設けずに、再転写前に十分な長さの搬送路を備
える構成として自然乾燥を促しても良い。またその際に蒸発したインク成分による装置内
部の気流制御や排気手段が必要な場合がある。図６に示すように、記録部６によって、転
写体１上のインク受容層に記録した反転画像９を、乾燥部７とガイド板２８の間を通す際
に、ハロゲンそれに順ずる熱源及び風、またはそれら二つの組み合わせによる蒸発機能を
持つ乾燥部７によって、受容層に記録した画像に含まれているインクの主成分である水や
若干の揮発性溶剤成分を蒸発させ、蒸発した気体が機内において結露等するのを防ぐため
に、ファン１０によって気流及び排気の制御を行う。気流制御を併用することによって、
インク受容層表面の飽和蒸気圧も改善されて乾燥が促進される場合もある。
【０１８０】
　上記水分制御によって、付着工程時にインク受容層中のインクの水分量（色材を除く水
と不揮発性溶媒等の総量）を、インクの総打ち込み量に対して７０％以下、さらに好まし
くは５０％以下に制御する。インクの水分量が７０％以上残る場合には、インク受容層の
厚みにも拠るが、インク受容層表面層に残るインク成分やインクの急激な蒸発により密着
製不足や受容層の部分的な気泡残りなどの不具合の可能性があるため好ましくない。また
、上記インクの総打ち込み量は、前記ヘッドの吐出量により異なるが、上記水分制御が適
切に行われるように、予め画像形成時のドット数を間引くなどして、打ち込み量を制限す
るなどして、適正な打ち込み量に設定することができる。
【０１８１】
［５－６－５］付着工程：
　図６に示すように、転写体１上に設けた受容層に画像が記録部６にて形成され、次にそ
の転写体１がガイド板２８の上に案内されて、２本のヒートローラ２１、２２から構成さ
れる付着部２９に移動する。この付着部２９では、画像支持体１１が枚葉状のシートの形
態で、画像支持体供給部１２に置かれて、転写部１３でプライマーを画像支持体１１に転
写した後、レジストガイド１４で位置を補正し、転写体１の搬送に合わせて供給する。画
像支持体供給部１２は、画像支持体の転写面へのゴミ付着やピックアップ時によるゴムロ
ールからの汚染を防止するため、下方からの給紙とする。
【０１８２】
　プライマーの転写は、画像支持体１１を１枚ずつ転写部１３内に供給し、供給ロール１
５（プライマー供給ロール）からサーマルヘッド３０と画像支持体１１間を通り、ガイド
ロール１６を経由して巻上げロール１７（プライマー巻上げロール）側に巻き取られて搬
送される。サーマルヘッド３０はプライマーの厚みや材質等で変わる熱容量に応じてエネ
ルギーが印加され、発熱し、プライマーを画像支持体１１に移行させて接着層を形成する
。サーマルヘッド３０の選択的加熱により、ＩＣ部など表面コートを行いたくない特殊な
部分へのプライマー転写を行わない、選択的なプライマー転写が可能となるが、全面への
プライマー層の付与が前提となる装置では、安価なヒートローラなどの加熱手段によるプ
ライマー転写を行うことも可能である。
【０１８３】
　転写体１の画像形成されたインク受容層と画像支持体１１のプライマーとを重ねてヒー
トローラ２１、２３間に搬送し、加熱することで、プライマーを介して画像支持体１１と
画像形成されたインク受容層と透明シート２３とが接着する。その後、転写体１に設けら
れている基材シートを転写体１から剥離する。これにより、画像支持体１１上に画像の形
成されたインク受容層と共に透明シートが付着した状態となる。つまり、画像支持体１１
上には透明シート２３が保護膜として最上層に位置し、その保護膜の下に画像が形成され
る。
【０１８４】
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　また、再転写時の温度は、再転写時にインク中の水の急激な蒸発が発生すると密着不良
や受容層の部分的な気泡残りが発生するため、再転写時の温度をプライマーの接着が発現
するプライマーのＴｇ以上、インクの蒸発温度以下の範囲で行うものとする。再転写時に
おけるインク受容層への加熱は、プラスチックカードなどの厚めの画像支持体側からでな
く、主として転写体の基材シート側からの熱伝達によって行われるが、付着工程時のイン
ク受容層の最大到達温度がインクの主成分たる水の蒸発温度を超えないように制御すれば
良い。つまり、転写体１と画像支持体１１とを接着させる際のヒートローラの表面温度は
、水が蒸発して転写体１と画像支持体１１との間に気泡ができない温度であればよく、ま
た搬送速度等が速く熱源による加熱時間が十分に取れない場合は熱源と受容部との温度差
が生じる場合もあることから、ヒートローラの表面温度は、１００℃～１８０℃など、通
常の水の蒸発温度よりも高くなるように制御しても構わない。また、閉空間による加熱で
は、圧力上昇による沸点上昇もあるため、プライマー層と透明シート層とに挟まれたイン
ク受容層では、水の蒸発温度は上昇するため、密着性・箔切れ性に考慮してさらに高い温
度となるように制御しても良い。
【０１８５】
［５－６－６］プレ加熱：
　図６に示すように、プライマー層１８を予めカード側に転写し、記録された転写体１と
位置を合わせて付着させる場合は、プライマー層１８の少なくとも表層のみで加熱溶融さ
せることによって付着を行うことが可能となる場合がある。そのためには、プライマー層
とこれを転写した紙などの画像支持体とを含むカード等の表面を、転写体１を付着させる
前に予備加熱部１９で適度に加熱しておけば、転写体１上のインク受容層の加熱による過
度な温度上昇を制御できる。またこの加熱の際に、プライマー層から蒸発した溶剤は、フ
ァン２０によって気流及び排気の制御を行う。
【０１８６】
［５－６－７］剥離処理：
　図６に示すように、付着部２９を通過した転写体１の基材シート５０は、プレカット処
理により分離された画像形成領域が剥がれた状態で、巻取りロール２４側に巻き取られ、
また画像形成された画像支持体１１は排出部２６に搬送されて一枚ずつ集積されていく。
【０１８７】
　図６に示す製造装置２５（記録物製造装置）では、転写体１の搬送角度θが０～１６５
°であり、さらに好ましくは０～９０°である。この搬送角度θに設定することにより、
プリンタ走行中に、プレカット処理部５にて転写体１のプレカット処理により分離された
パッチ部分が不用意に剥がれたり、めくれたりすることを防止することができる。図６の
場合の搬送角度θは、記録部６から付着部２９までの搬送経路と、ヒートローラ２１、２
２から巻取りロール２４までの搬送経路とのなす角度であるが、これに限定されない。
【０１８８】
　図１１は記録物（最終転写体）の構成をしめすもので、記録物７３は図１１に示すよう
にインク受容層５３を挟み込む形で透明シート５２が付着されることにより、優れた画像
品位と強い堅牢性を併せ持つ。
【０１８９】
［６］第２の製造装置：
　次に、本発明の記録物を製造するための製造装置の第２の構成例（以下、「第２の製造
装置」ともいう。）を説明する。
【０１９０】
　図１６は、第２の製造装置２５の全体構成を示す模式図である。この製造装置２５はロ
ール状に捲装された転写体１を搬送経路へと送り出す供給部４と、搬送経路へと送り出し
た転写体１に水系インクを直接吐出して記録する記録部６とを備える。さらに製造装置２
５は、転写体１に記録された反転画像９に含まれる溶媒を蒸発させて画像支持体１１との
密着性を向上させる乾燥部７と、蒸発した水分によって、機内の結露を防止するファン１
０と、記録部によって記録された転写体１と画像支持体供給部１２とを有する。さらに製
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造装置２５は、レジストガイド１４で位置合わせされた画像支持体１１を転写体１に接着
させるためのプライマーを転写する転写部１３を転写体１の搬送経路上に備える。この構
成が、上記第１の製造装置との主な相違点である。第１の製造装置との共通部分は、第１
の製造装置と同じ装置及び同じ制御系構成を有しているので説明は省略する。また製造装
置２５は、転写部１３で転写体１上に転写されたプライマー部分を加熱し、画像が記録さ
れたインク受容層を有する透明シート５２と画像支持体１１とを互いに付着させる付着部
２９と、画像形成された画像支持体１１を排出して集積する排出部２６とを備える。また
水分蒸発制御及びプレカット条件については、上記第１の製造装置と同様、転写体１の付
着条件は、プライマーを転写した分、転写体１が厚くなるので、第１の製造装置よりも多
めに加熱する必要がある。
【０１９１】
　第２の製造装置は、転写体１上にプライマーを直接転写することで、供給部から供給さ
れる転写体１を画像支持体１１に再転写し排出するまでの経路が直列的に構成されるため
簡略化でき、記録物製造の高速化が図れる。なお、図１８はプライマーの転写部１３によ
って転写されたプライマー層の概略図であり、基材シート５７上に設けたインク受容層５
３の上面にさらにプライマー層５６を転写させたものとなっている。また、プライマー層
を設ける基材シート５７は第１の製造装置で用いた基材シート５０と同様のものを用いる
ことができる。
【０１９２】
　次に、第２の製造装置における動作を図１７のフローチャート及び図１６に基づき説明
する。このフローチャートはＣＰＵにより実行される。
【０１９３】
　供給部４から給紙される未記録の転写体１の搬送動作は、図８に示す、コントローラ４
１によりネットワークまたは各種ポートを介して記録データが送信された後に開始される
（Ｓ２０１，Ｓ２０２）。ここで、センサ部３１が、転写体１にプレカット処理部５でカ
ットされた被検出部８を検出すると（Ｓ２０３のＹＥＳ）、転写体１に対して記録部６と
の記録動作及び乾燥部７による乾燥処理及び付着部２９（再転写部）による転写体１の画
像支持体１１への付着（再転写）の開始から終了の同期を取って制御を行う（Ｓ２０４，
Ｓ２０５）。ここで被検出部８は、プレカット処理部５以外で事前にカット処理されたも
のを用いても良い。
【０１９４】
　記録部６によって記録された転写体１を乾燥部７によって、転写体１に記録さて残った
余分な水分を蒸発させた後、転写体１の搬送経路内に設置された転写部１３によって、シ
ート状で供給されるプライマーをサーマルヘッド３０によって画像支持体１１上にプライ
マーを転写する（Ｓ２０６、Ｓ２０７）。
【０１９５】
　一方、画像支持体供給部１２より供給された画像支持体１１は、レジストガイドにて転
写体１との位置合わせの同期を取って転写体１上に載せられる（Ｓ２０８～Ｓ２１２）。
この後、Ｓ２１３のステップではＹＥＳとなり、付着部２９のヒートローラーによって画
像支持体１１と転写体上のプライマーを介して接着させる（Ｓ２１４）。さらに、プレカ
ット処理部５でプレカットされた部分を基点に、転写体の基材シートを剥離させて、最終
記録物を排出部に積載させる（Ｓ２１５）。
【０１９６】
［７］第３の製造装置：
　第３の製造装置は、第１の製造装置の図６に示す構成と同一の構成を有している。但し
、インクの定着性が必要な場合には、記録速度を上げる場合には転写体１上のインク空隙
型受容層に吐出されたインクの吸収速度を向上させるために、プライマー（樹脂）を画像
支持体１１に転写すると共に、インク受容層内に含まれた接着用の樹脂を排除する。これ
によりインクの吸収速度の向上が図れる。
【０１９７】
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［８］第４の製造装置：
　次に、第４の製造装置を説明する。第４の製造装置は、上記第２の製造装置の図１６に
示すものと同様の構成を有している。但し、第４の製造装置では、転写体１の空隙型受容
層からなるインク受容層を薄くし、その薄くしたインク受容層５３に記録部６で画像を記
録した後、転写体１上にプライマーを直接転写することで、付着工程において付着される
膜厚を薄くしている。これによってプレカット等の加工が不要となり、生産性の向上およ
び装置コストの低減を図ることが可能になる。すなわち、第４の製造装置では、付着部２
９で加熱して画像支持体１１に転写体１を付着させた後、速やかに画像支持体１１の端部
が転写体１から剥がれ、画像が形成されるものとなっている。なお、インク受容層の塗工
量としては、２０～２５ｇ／ｍ2以下の塗工量とすることが好ましい。
【０１９８】
［９］第５の製造装置：
　第５の製造装置は、第２の製造装置の図１６と同様の構成を有しているが、インク受容
層として膨潤型受容層を有するものとなっている。この膨潤型受容層は、薄くてもインク
の吸収が早く、プレカットを行わなくても速やかに画像支持体１１の端部が転写体１から
剥がれて、画像が形成されるため、高速記録に適している。但し、表面に凹凸があるため
、プライマーの厚みで凹凸を吸収することにより平滑性を持たせたものとなっている。
【０１９９】
　次に、膨潤吸収型インク受容層について説明する。膨潤吸収型のインク受容層は、イン
クを吸収する水溶性樹脂などから構成される。水溶性樹脂としては、ゼラチン、メチルセ
ルロース、セルロースアセテート、ヒドロキシプロピルメチルセルロース等のセルロース
誘導体、寒天、カゼイン、でん粉及びポリビニルアルコールが上げられる。この中でもゼ
ラチンはインクで用いている水や溶媒の吸収性が良好になることから好ましく用いられる
。
【０２００】
　ゼラチンとしては動物のコラーゲンを原料としたゼラチンであれば何れも使用できるが
豚皮、牛革、牛骨を原料としたコラーゲンから得られるゼラチンが好ましい。さらにゼラ
チンの種類としては特に制限はないが、石灰処理ゼラチン、酸処理ゼラチン、誘導体ゼラ
チンに記載の誘導体ゼラチン）を単独またはこれらを組み合わせて用いることができる。
【０２０１】
　第５の製造装置において、水溶性樹脂として、上記説明したゼラチン、セルロース類及
びポリビニルアルコールの他に、例えば、ポリビニルピロリドン類、ポリアクリルアミド
、ポリジメチルアクリルアミド、ポリジメチルアミノアクリレート、アクリル酸ビニルア
ルコール共重合体塩等のアクリル基を含むポリマー（特開昭６０－１６８６５１号、同６
２－９９８８号参照）、澱粉、酸化澱粉、カルボキシル澱粉、ジアルデヒド澱粉、カチオ
ン化澱粉、デキストリン、アラビアゴム、カゼイン、プルラン、デキストラン、ポリエチ
レングリコール、ポリプロピレングリコール等のポリアルキレングリコール類、ポリビニ
ルエーテル、ポリグリセリン、マレイン酸アルキルビニルエーテル共重合体、マレイン酸
Ｎ－ビニルピロール共重合体、スチレン無水マレイン酸共重合体、ポリエチレンイミン等
の合成ポリマー等も併用することができる。
【０２０２】
　また、空隙吸収型同様にインク受容層５３の膜強度を調整する目的で、後述するプライ
マー層５６に使用する樹脂をインク受容層してもよい。なお、インク受容層中に接着性を
有する樹脂を用いる場合は、水分蒸発制御で行うプレ乾燥温度を接着性を有する樹脂Ｔｇ
以下に設定する。上記インク受容層の塗工量として好ましい範囲としては５～２０ｇ／ｍ
2であり、より好ましい範囲は１０～１５ｇ／ｍ2である。上記の範囲にすることで良好な
インク吸収性を維持することができる。
【０２０３】
　膨潤吸収型は、空隙吸収型に比べ少ない塗工量になるため、付着時の剥離性は向上する
ものの、インクの吸収時間には時間を要し、インクの水分および溶媒がインク受容層５３
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表面に残りやすくなるため、画像支持体とインク受容層のとの密着性が不足する可能性が
ある。このため、画像支持体とインク受容層とを付着させる場合にはプレ乾燥を行い、イ
ンク受容層の水分蒸発制御を行って使用することが好ましい。また、膨潤吸収型のインク
受容層を使用する場合には、インク受容層の厚みを薄くすることが可能になるため、プレ
カット処理を行わなくても良い。
【０２０４】
　なお、接着層の厚みは、膨潤吸収型インク受容層を使用する場合、インクの吸収によっ
てインク受容層が膨潤してインク受容層の厚みが厚くなるため、その厚みにより表面に凹
凸が発生しても十分な接着性が確保できるという点で、膨潤吸収型インク受容層の厚みよ
り厚くするほうが好ましく、具体的には２～３倍程度にすることが好ましい。
【０２０５】
　以上説明したように、上記第１～第５の製造装置によれば、転写体が基材上に少なくと
も透明シートとインク受容層を有している場合に、転写体を画像支持体に付着させる工程
においてインク受容層のインク水分量の制御と付着時の温度制御とを行っている。これに
より、転写体の透明シートと画像支持体との密着性を向上し、耐候性、耐水性、耐薬品性
、耐ガス性などの各種耐久性に優れた画像形成プリンタを提供することができる。
【実施例】
【０２０６】
　以下、実施例および比較例により、本発明を更に具体的に説明する。但し、本発明は、
下記の実施例の構成のみに限定されるものではない。なお、以下の記載における「部」、
「％」は特に断らない限り質量基準である。
【０２０７】
（実施例１－１）
　以下の方法により空隙吸収型のインク受容層を備えた転写体を製造した。
【０２０８】
［アルミナ水和物分散液の調製］
　ベーマイト構造（擬ベーマイト構造）を有するアルミナ水和物Ａ（商品名「Ｄｉｓｐｅ
ｒａｌ　ＨＰ１４」、サソール製）２０部を純水中に添加し、更に酢酸０．４部を添加し
て解膠処理を行うことによりアルミナ水和物分散液を得た。前記アルミナ水和物分散液に
おけるアルミナ水和物微粒子の平均粒子径は１４０ｎｍであった。次いで、前記分散液に
対して、ホウ酸０．３部を添加し、ホウ酸添加アルミナ水和物分散液を得た。
【０２０９】
［ポリビニルアルコール水溶液の調製］
　これとは別に、ポリビニルアルコール（商品名「ＰＶＡ２３５」、クラレ製）をイオン
交換水に溶解し、固形分含量が８質量％のポリビニルアルコール水溶液を調製した。なお
、前記ポリビニルアルコールは、重量平均重合度が３，５００、けん化度が８７～８９ｍ
ｏｌ％のものであった。
【０２１０】
［インク受容層形成用塗工液の調製］
　前記ホウ酸添加アルミナ水和物分散液１００質量部と、前記ポリビニルアルコール水溶
液２７．８質量部を、スタティックミキサーにより混合し、インク受容層形成用の塗工液
を得た。
【０２１１】
［転写体の製造］
　前記混合の直後に、前記塗工液を透明シート、離型層および基材シートの積層シートに
おける透明シート上に塗工し、乾燥することにより、空隙吸収型のインク受容層を備えた
転写体を製造した。前記塗工液の塗工は、ダイコーターを用い、５ｍ／分の塗工速度で、
乾燥後の塗工量が１５ｇ／ｍ2となるように行った。乾燥温度は６００℃とした。なお、
前記積層シートとしては、商品名「ＤＣＲ－３２０」（ダイニック製）を用いた。前記積
層シートは厚さ１５μｍ、全光線透過率が１００％のものであった。



(33) JP 5944947 B2 2016.7.5

10

20

30

40

【０２１２】
　上記のようにして得られた転写体に、図６に示す製造装置２５により、４０％ベタ印刷
を行って転写体とした後、画像支持体である塩化ビニル製のカード（商品名「Ｃ－４００
２」、エボリス製）に貼り付け、前記基材シートを引き剥がすことにより、実施例１－１
の記録物を得た。
【０２１３】
（実施例１－２）
　ポリビニルアルコールの種類を、商品名「ＰＶＡ２４５」（クラレ製）に変更したこと
を除いては実施例１－１と同様にして記録物を得た。なお、前記ポリビニルアルコールは
、重量平均重合度が４，５００、けん化度が８７～８９ｍｏｌ％のポリビニルアルコール
である。
【０２１４】
（実施例１－３）
　ポリビニルアルコールの種類を、商品名「ＰＶＡ４２４」（クラレ製）に変更したこと
を除いては実施例１－１と同様にして記録物を得た。なお、前記ポリビニルアルコールは
、重量平均重合度が２，４００、けん化度が８７～８９ｍｏｌ％のポリビニルアルコール
である。
【０２１５】
（比較例１－１）
　ポリビニルアルコールの種類を、商品名「ＰＶＡ１１７」（クラレ製）に変更したこと
を除いては実施例１－１と同様にして記録物を得た。なお、前記ポリビニルアルコールは
、重量平均重合度が１，７００、けん化度が９８～９９ｍｏｌ％のポリビニルアルコール
である。
【０２１６】
（比較例１－２）
　ポリビニルアルコールの種類を、商品名「ＰＶＡ２１７」（クラレ製）に変更したこと
を除いては実施例１－１と同様にして記録物を得た。前記ポリビニルアルコールは、重量
平均重合度が１，７００、けん化度が８７～８９ｍｏｌ％のポリビニルアルコールである
。
【０２１７】
（比較例１－３）
　ポリビニルアルコールの種類を、商品名「ＰＶＡ４０３」（クラレ製）に変更したこと
を除いては実施例１－１と同様にして記録物を得た。なお、前記ポリビニルアルコールは
、重量平均重合度が３００、けん化度が７８～８２ｍｏｌ％のポリビニルアルコールであ
る。
【０２１８】
［評価＜密着強度＞］
　ＪＩＳ－Ｋ－５６００－５－６に記載のクロスカット法に準拠して透明シートとインク
受容層の密着強度を評価した。具体的には、まず、実施例または比較例の記録物の透明シ
ート側の面をカッターナイフで１ｃｍ四方の格子状に傷を付けた。次いで、前記傷を付け
た部分に粘着テープ（商品名「メンディングテープ」、住友スリーエム製）を貼り合わせ
た。最後に、前記転写体から前記粘着テープを引き剥がし、前記透明シートの剥がれ具合
を以下の基準により評価した。その結果を表１に示す。
　○：目視評価で透明シートの剥がれなし。
　×：目視評価で透明シートの剥がれあり。
【０２１９】
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【０２２０】
　ポリビニルアルコールの重量平均重合度が２，０００以上５，０００以下、けん化度が
７０ｍｏｌ％以上９０ｍｏｌ％以下の実施例１－１～１－３の記録物は透明シートの剥が
れがなく、高い密着強度を示した。これに対し、ポリビニルアルコールの重量平均重合度
およびけん化度が前記範囲を外れる比較例１－１～１－３の記録物は透明シートの剥がれ
があり、密着強度が不十分という結果を示した。
【０２２１】
（実施例２－１）
　以下の方法により空隙吸収型のインク受容層を備えた転写体を製造した。
【０２２２】
［アルミナ水和物分散液の調製］
　ベーマイト構造（擬ベーマイト構造）を有するアルミナ水和物Ａ（商品名「Ｄｉｓｐｅ
ｒａｌ　ＨＰ１４」、サソール製）２０部を純水中に添加し、更に酢酸０．４部を添加し
て解膠処理を行うことによりアルミナ水和物分散液を得た。前記アルミナ水和物分散液に
おけるアルミナ水和物微粒子の平均粒子径は１４０ｎｍであった。次いで、前記分散液に
対して、ホウ酸０．３部を添加し、ホウ酸添加アルミナ水和物分散液を得た。
【０２２３】
［ポリビニルアルコール水溶液の調製］
　これとは別に、ポリビニルアルコール（商品名「ＰＶＡ２３５」、クラレ製）をイオン
交換水に溶解し、固形分含量が８質量％のポリビニルアルコール水溶液を調製した。なお
、前記ポリビニルアルコールは、重量平均重合度が３，５００、けん化度が８７～８９ｍ
ｏｌ％のものであった。
【０２２４】
［インク受容層形成用塗工液の調製］
　前記ホウ酸添加アルミナ水和物分散液１００質量部と、前記ポリビニルアルコール水溶
液２７．８質量部を、スタティックミキサーにより混合し、インク受容層形成用の塗工液
を得た。
【０２２５】
［転写体の製造］
　前記混合の直後に、前記塗工液を透明シート、離型層および基材シートの積層シートに
おける透明シート上に塗工し、乾燥することにより、空隙吸収型のインク受容層を備えた
転写体を製造した。前記塗工液の塗工は、ダイコーターを用い、５ｍ／分の塗工速度で、
乾燥後の塗工量が１５ｇ／ｍ2となるように行った。乾燥温度は８０℃とした。なお、前
記積層シートとしては、商品名「ＤＣＲ－３２０」（ダイニック製）を用いた。前記積層
シートは厚さ１５μｍ、全光線透過率が１００％のものであった。
【０２２６】
（実施例２－２）
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　アルミナ水和物Ａの種類を、商品名「Ｄｉｓｐｅｒａｌ　ＨＰ１３」に変更したことを
除いては実施例２－１と同様にして転写体を得た。なお、実施例２－２で得られたアルミ
ナ水和物分散液におけるアルミナ水和物微粒子の平均粒子径は１３０ｎｍであった。
【０２２７】
（実施例２－３）
　アルミナ水和物Ａの種類を、商品名「Ｄｉｓｐｅｒａｌ　ＨＰ１８」に変更したことを
除いては実施例２－１と同様にして転写体を得た。なお、実施例２－３で得られたアルミ
ナ水和物分散液におけるアルミナ水和物微粒子の平均粒子径は１８０ｎｍであった。
【０２２８】
（比較例２－１）
　アルミナ水和物Ａの種類を、商品名「Ｄｉｓｐｅｒａｌ　ＨＰ２２」に変更したことを
除いては実施例２－１と同様にして転写体を得た。なお、比較例２－１で得られたアルミ
ナ水和物分散液におけるアルミナ水和物微粒子の平均粒子径は２２０ｎｍであった。
【０２２９】
（比較例２－２）
　アルミナ水和物Ａの種類を、商品名「Ｄｉｓｐｅｒａｌ　ＨＰ３０」に変更したことを
除いては実施例２－１と同様にして転写体の製造を試みた。しかし、比較例２－２で得ら
れたアルミナ水和物分散液における微粒子の平均粒子径は３００ｎｍと、粒子径が大きか
ったために、アルミナ水和物が沈降してしまった。このため、転写体を製造することはで
きず、記録適性（定着性）および視認性（色差）の評価を実施することができなかった。
【０２３０】
（比較例２－３）
　アルミナ水和物Ａの種類を、商品名「Ｄｉｓｐｅｒａｌ　ＨＰ１０」に変更したことを
除いては実施例２－１と同様にして転写体を得た。なお、比較例２－３で得られたアルミ
ナ水和物分散液におけるアルミナ水和物微粒子の平均粒子径は１００ｎｍであった。
【０２３１】
（比較例２－４）
　アルミナ水和物Ａの種類を、商品名「Ｄｉｓｐｅｒａｌ　ＨＰ８」に変更したことを除
いては実施例２－１と同様にして転写体の製造を試みた。しかし、比較例２－４で得られ
たアルミナ水和物分散液におけるアルミナ水和物微粒子の平均粒子径は８０ｎｍと、粒子
径が小さかったために、アルミナ水和物分散液の粘度が高くなりすぎてしまった。このた
め、転写体を製造することはできず、記録適性（定着性）および視認性（色差）の評価を
実施することができなかった。
【０２３２】
［評価＜分散性＞］
　アルミナ水和物の２０．０質量％塗工液が、塗工液の調製に適切な粘度（１０～３００
ｍｐａ・ｓ（２５℃）、Ｅ型粘度計）であるか否か、目視で均一に分散されているか否か
を以下の基準により評価した。その結果を表２に示す。
　○：前記粘度範囲を満たし、目視評価で均一に分散されている。
　×：前記粘度範囲を満たさない、または目視評価でアルミナ水和物が沈降している。
【０２３３】
［評価＜記録適性（定着性）＞］
　実施例または比較例の転写体に画像記録を行い、記録適性（定着性）を評価した。記録
はサーマルインクジェット記録装置（商品名「ＬＸ－Ｇ５５００」、キヤノンファインテ
ック製）により行った。今回は、記録装置で使用するインクの中で定着性の最も悪いマゼ
ンタ（Ｍ）インク単色で評価を行った。印刷は単位面積（１２００ｄｐｉ×１２００ｄｐ
ｉ）に対するインク打ち込み濃度を１０％～１００％の範囲（１０％刻み）とし、転写体
にベタ印字を行った。定着性不良には、記録面に対してインクの定着不良で発生する尾引
きと、インク受容層の塗工バラツキ等で発生する濃度の不均一がある。印刷後の転写体を
目視することによって、尾引き、濃度の不均一の有無を確認し、以下の基準で記録適性（
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定着性）を評価した。その結果を表２に示す。
評価基準（単位面積に対するインク塗布量の割合が、４０％の条件において判断する）
　○：画像乱れ（尾引き、不均一）の発生がない。
　△：どちらか一方で乱れ発生
　×：画像乱れの発生
【０２３４】
［評価＜視認性（色差）＞］
　実施例または比較例の転写体に画像記録を行い、視認性を評価した。転写体への記録は
サーマルインクジェット記録装置（商品名「ＬＸ－Ｇ５５００」、キヤノンファインテッ
ク製）により行った。記録適性の評価と同様に、使用したインクはマゼンタ（Ｍ）インク
単色、かつ、インク打ち込み濃度を４０％とし、ベタ印字により記録を行った。転写体に
おける記録面（インク受容層側の面）と視認面（透明シート側の面）のＬａｂ表色系を分
光測光器（商品名「Ｓｐｅｃｔｒｏｌｉｎｏ」、ＧｒｅｔａｇＭａｃｂｅｔｈ製）により
測定し、下記式（１）より色差を算出し、以下の基準により評価した。その結果を表１お
よび図７に示す。図７は、アルミナ微粒子の平均粒子径と反射濃度（ＯＤ）および記録面
と視認面の色差（ΔＥ）の関係を示すグラフである。
　　ΔＥ＊ａｂ＝〔（ΔＬ＊）２＋（Δａ＊）２＋（Δｂ＊）２〕１／２　　：（１）
　○：ΔＥ≦３（発色性、鮮明性が良好で、記録面と視認面で色の違いを感じ難い）
　△：３＜ΔＥ≦５
　×：５＜ΔＥ
【０２３５】

【０２３６】
　アルミナ分散液の平均粒子径が１２０ｎｍ以上２００ｎｍ以下の実施例２－１～２－３
は分散性、記録適性、視認性とも○または△であり良好な結果を示した。これに対し、ア
ルミナ水和物の平均粒子径が１２０ｎｍ未満または２００ｎｍ超の比較例２－１～２－４
は分散性、記録適性、視認性のいずれかが×であり、不満足な結果を示した。
【符号の説明】
【０２３７】
１：転写体、２：ニップローラ、３：グリップローラ、４：供給部、５：プレカット処理
部、６：記録部、７：乾燥部、８：被検出部、９：反転画像、１０：ファン、１１：画像
支持体、１２：画像支持体供給部、１３：転写部、１４：レジストガイド、１５：供給ロ
ール、１６：ガイドロール、１７：巻上げロール、１８：プライマー層、１９：予備加熱
部、２０：ファン、２１、２２：ヒートローラ、２２Ｋ、２２Ｃ、２２Ｍ、２２Ｙ：記録
ヘッド、２３：透明シート、２４：巻取りロール、２５：製造装置、２６：排出部、２７
：シートガイド、２８：ガイド板、２９：付着部、３０：サーマルヘッド、３１：センサ
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部、４１：コントローラ、４２：記憶部、４３：通信部、４４：制御部、４５：表示部、
４６：入出力部、４７：ネットワーク、４８：システム・バス、５０：基材シート、５１
：離型層、５２：透明シート、５３：インク受容層、５５：画像支持体、５６：プライマ
ー層、５８：ホログラム層、５９：アンカー層、６２：溶媒成分、６３：顔料成分、６４
：インク受容層、６５：顔料粒子、６６：インク受容層、６７：インク受容層、６８：染
料成分、６９：染料成分、７２：反転画像、７３：記録物、１００：ＣＰＵ、１０２：イ
ンターフェイスコントローラ、１０４：プログラムＲＯＭ、１０６：イメージメモリ、１
０８：ワークＲＡＭ、１１２：記録ヘッド制御回路、１１４：出力ポート、１１６：モー
タ駆動部、１１８：ヘッドアップダウンモータ、１２０：ホストＰＣ、１２２：キャッピ
ングモータ。

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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【図１８】
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【図２６】
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