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(57)【要約】
【課題】　　　　射出成形同時転写法により、艶消し調の加飾成形品を得ることのできる
熱転写用フィルムを提供する。
【解決手段】　　剥離フィルム上に、活性エネルギー線硬化性樹脂組成物層と発泡性樹脂
微粒子を含む層を有する加飾層とをこの順に積層した転写層を有する熱転写用フィルム、
及び、前記熱転写用フィルムを使用し、射出成形用金型内に装着し射出成形するか又は真
空成形法により被転写基材に貼り付ける工程と、剥離フィルムを剥離する工程と、活性エ
ネルギー線を照射して発泡性樹脂微粒子を発泡させる工程をこの順に有する加飾成形品。
【選択図】　　　なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
剥離フィルム上に、活性エネルギー線硬化性樹脂組成物層と発泡性樹脂微粒子を含む層を
有する加飾層とをこの順に積層した転写層を有することを特徴とする熱転写用フィルム。
【請求項２】
前記転写層における活性エネルギー線硬化性樹脂組成物層が、ラジカル重合性不飽和基を
含有する（メタ）アクリル樹脂を含有する請求項１に記載の熱転写用フィルム。
【請求項３】
請求項１又は２に記載の熱転写用フィルムを射出成形用金型内に装着し射出成形する工程
と、剥離フィルムを剥離する工程と、活性エネルギー線を照射して発泡性樹脂微粒子を発
泡させる工程をこの順に有することを特徴とする加飾成形品。
【請求項４】
請求項１又は２に記載の熱転写用フィルムを真空成形法により被転写基材に貼り付ける工
程と、剥離フィルムを剥離する工程と、活性エネルギー線を照射して発泡性樹脂微粒子を
発泡させる工程をこの順に有することを特徴とする加飾成形品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、例えば合成樹脂系基材、木質系基材、無機質系基材、金属系基材、等の各種
の被転写基材の表面に、艶消し調の意匠を転写形成するための転写フィルムに関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、物品の装飾方法として、合成樹脂系基材、木質系基材、無機質系基材、金属系基
材等の各種の被転写基材の表面に簡便に保護層等を形成可能な、転写フィルムを用いた転
写法が利用されている。この転写法とは、紙や熱可塑性樹脂フィルム等からなる基材フィ
ルム上に、硬度や耐溶剤性等の表面物性に優れた樹脂組成物からなる保護層を剥離可能な
状態に設け、更に必要に応じて絵柄層、接着層等（以後これらを前記保護層と合わせて転
写層という）を設けて転写フィルムを作製し、この転写フィルムの転写層面を、基材（被
転写基材）の表面に圧着してから転写層と基材フィルムとの界面で剥離して基材フィルム
を除去する方法（真空成形同時転写法）や、射出成形金型内に予め転写フィルムを設置し
、射出樹脂を充填することで、転写フィルムの転写層を被転写基材あるいは射出樹脂と接
着させた後、転写層と基材フィルムとの界面で剥離して基材フィルムを除去する方法（射
出成形同時転写法）により、被転写基材上に転写層が転写形成された目的の加飾品等を製
造する方法である。近年では、自動車内装部材、家電部材、電子機器筐体等への加飾法と
して盛んに検討がなされている。
【０００３】
　転写フィルムを用いて艶消し調などの表面凹凸意匠の加飾を得る方法としては、例えば
、離型層にシリカやアルミナ等の体質顔料や樹脂ビーズといったマット剤を添加し、転写
後に剥離フィルムと共に離型層を剥離することで、転写層表面に艶消し意匠を転写する方
法や（例えば特許文献１参照）、熱転写法またはインモールド成形法によってマットハー
ドコート層以外の層を予め形成し、その後、マットハードコート層を別途ジェットプリン
タによって形成する方法（例えば特許文献２参照）、基材フィルムの表面に剥離層と絵柄
層と感熱接着剤層とからなり、上記剥離層および／または絵柄層が熱発泡剤を含有してい
る請熱転写層を設けた熱転写箔を、ホットスタンパーや加熱ロールを使用して熱転写層中
の熱発泡剤を発泡させるとともに、基材フィルム１を剥離する方法（例えば特許文献３参
照）等が知られている。
しかしながら特許文献１の方法は、艶消し層が単なる凹凸層であるために経時的に凹凸面
が削られていき、艶消し調が失われることがあった。また所望する艶消し意匠に応じて剥
離フィルムを変更する必要があり、コスト高に繋がる問題もあった。また特許文献２の方
法は、インクジェットプリンタを必要とすることや、インクジェットで付与されるマット
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ハードコート層が剥がれやすいといった問題があった。また特許文献３の熱転写箔は、射
出成形同時転写法に応用した場合、熱発泡剤による凹凸が生じないといった問題があった
。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２０１０－１４９３８３号公報
【特許文献２】特開２００８－１７３８５８号公報
【特許文献３】特開２００７－１６８０７９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　本発明が解決しようとする課題は、射出成形同時転写法により、艶消し調の加飾成形品
を得ることのできる熱転写用フィルムを提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　本発明者らは、剥離フィルム上に、活性エネルギー線硬化性樹脂組成物層と発泡性樹脂
微粒子を含む層を有する加飾層がこの順に積層してなる熱転写用フィルムを使用すること
で、上記課題を解決した。
【０００７】
　前記熱転写フィルムを射出成形同時転写法や、即ち射出成形用金型内に装着し射出成形
する。本発明者らは、この状態では、発泡性樹脂微粒子は発泡しないことを見出し、一方
、この、転写された状態の熱転写フィルムから剥離性フィルムを剥離し、活性エネルギー
線を照射することで、発泡性樹脂微粒子が発泡し、同時に発泡した微小な凹凸が、活性エ
ネルギー線硬化性樹脂組成物層の硬化により固定化できることを見出した。
【０００８】
　即ち本発明は、剥離フィルム上に、活性エネルギー線硬化性樹脂組成物層と発泡性樹脂
微粒子を含む層を有する加飾層とをこの順に積層した転写層を有する熱転写用フィルムを
提供する。
【０００９】
　また本発明は、前記記載の熱転写用フィルムを射出成形用金型内に装着し射出成形する
工程と、剥離フィルムを剥離する工程と、活性エネルギー線を照射して発泡性樹脂微粒子
を発泡させる工程をこの順に有する加飾成形品を提供する。
【００１０】
　また本発明は、前記記載の熱転写用フィルムを真空成形法により被転写基材に貼り付け
る工程と、剥離フィルムを剥離する工程と、活性エネルギー線を照射して発泡性樹脂微粒
子を発泡させる工程をこの順に有する加飾成形品を提供する。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明により、射出成形同時転写法により、経時的に凹凸面が削られていくこともなく
、また凹凸が剥がれることのない、良好な表面凹凸意匠の加飾成形品を得ることができる
。また、本発明は剥離フィルムには艶消し意匠を付与しないため、所望する意匠に応じた
剥離フィルムを用意する必要がなく、コストダウンにも繋がる。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
（基材フィルム）　
　本発明で使用する基材フィルムは、特に限定なく公知の熱転写用基材フィルムを使用で
きる。具体的には例えば、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）、ポリエチレンナフタ
レート（ＰＥＮ）、ポリアミド６、６６（ＰＡ６，ＰＡ６６）、ポリイミド（ＰＩ）、ポ
リビニルアルコール（ＰＶＡ）等の耐熱樹脂製フィルムが好適に用いられる。中でもＰＥ
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Ｔ樹脂製フィルムがコスト、美麗性に優れるので最も好適に用いられる。ベース樹脂フィ
ルム１の厚さは２０～１２５μｍが好ましいが、立体形状への追従性を考慮すると３０～
７５μｍが好ましい。
【００１３】
　前記基材フィルムと後述の転写層との間には、離型層を設けても良い。離型層は、被転
写基材あるいは射出樹脂の成型物である射出成形体に転写される転写層と基材フィルムを
離型する層として機能する。離型層には転写層との離型性が要求されるが、ハンドリング
の際、基材フィルムと転写層が離型しない程度の転写層との接着性も要求される。   
【００１４】
　離型層としては、通常用いられているもので良く、シリコーン樹脂系、フッ素樹脂系、
セルロース誘導体樹脂系、尿素樹脂系、ポリオレフィン樹脂系、メラミン樹脂系等の離型
剤を用いることができる。例えば、ベース樹脂フィルム１としてＰＥＴ樹脂製フィルムを
用いた場合には適度な離型性を有するシリコーン樹脂系離型剤、メラミン樹脂系離型剤が
好適に用いられる。離型層２はロールコーター等を用いて塗布することができ、その厚さ
は０．０１μｍ～５μｍが好ましい。  
【００１５】
（転写層）　
　本発明の熱転写用フィルムにおいて、転写層とは、少なくとも、被転写基材に転写して
得られる転写体の、最表層となる活性エネルギー線重合性樹脂組成物層と、前記活性エネ
ルギー線重合性樹脂組成物層と被転写基材との間となる加飾層とを少なくとも有する層で
ある。
　加飾層は、前記活性エネルギー線重合性樹脂組成物層と被転写基材との間となるように
、前記基材フィルム上には、活性エネルギー線重合性樹脂組成物層と加飾層とをこの順に
積層するように設ける。また、活性エネルギー線重合性樹脂組成物層と加飾層の他に、接
着層や被転写基材表面の凹凸を隠蔽する中間層等の層を設けてもよい。
【００１６】
（転写層　活性エネルギー線重合性樹脂組成物層）　
　本発明で使用する活性エネルギー線重合性樹脂組成物層は特に限定はないが、ラジカル
重合性不飽和基を含有する（メタ）アクリル樹脂を主成分とする活性エネルギー線重合性
樹脂組成物層が好ましい。
【００１７】
（ラジカル重合性不飽和基を含有する（メタ）アクリル樹脂）
　本発明で使用するラジカル重合性不飽和基を含有する（メタ）アクリル樹脂は、特に限
定はなく公知の方法で得た（メタ）アクリル樹脂を使用することができる。具体的には例
えば、メタクリル酸メチル、メタクリル酸エチル、メタクリル酸ブチル、メタクリル酸ヒ
ドロキシエチル、メタクリル酸シクロヘキシル、メタクリル酸エチルヘキシル、アクリル
酸メチル、アクリル酸エチル、アクリル酸ブチル、アクリル酸ヒドロキシエチル、アクリ
ル酸シクロヘキシル、アクリル酸エチルヘキシル、メタクリル酸、アクリル酸、アクリロ
ニトリル、メタクリルニトリル等の（ メタ） アクリル系モノマーを単独もしくは共重合
して得た（メタ）アクリル樹脂、あるいは前記（メタ）アクリレート類を主成分とし、必
要に応じてこれらと共重合可能な重合性二重結合を有するモノマー、例えばエチレン、ブ
タジエン、イソプレン、酢酸ビニル、プロピオン酸ビニル、酪酸ビニル、スチレン、α 
－ メチルスチレン、ビニルトルエン、ジビニルベンゼン、Ｎ － シクロヘキシルマレイ
ミド、Ｎ － エチルマレイミド、Ｎ － フェニルマレイミド等が共重合成分として添加さ
れた（メタ）アクリル樹脂が挙げられる。
　前記（メタ）アクリル樹脂は前記（メタ）アクリル系モノマーあるいは共重合可能な重
合性二重結合を有するモノマーを常法により重合することで得られる。
【００１８】
　前記（メタ）アクリル樹脂へ、重合性不飽和基を導入する方法としては、例えば、予め
前記共重合成分としてアクリル酸やメタクリル酸等のカルボキシル基含有重合性単量体や
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、ジメチルアミノエチルメタクリレートやジメチルアミノプロピルアクリルアミド等のア
ミノ基含有重合性単量体を配合し共重合させ、カルボキシル基やアミノ基を有する前記共
重合体を得、次に該カルボキシル基やアミノ基と、グリシジルメタクリレート等のグリシ
ジル基及び重合性不飽和基を有する単量体を反応させる方法、
予め前記共重合成分として２－ヒドロキシエチルメタクリレート、２－ヒドロキシエチル
アクリレート等の水酸基含有単量体を配合し共重合させ、水酸基を有する前記共重合体を
得、次に該水酸基と、イソシアネートエチルメタクリレートの等のイソシアネート基と重
合性不飽和基を有する単量体を反応させる方法、
予め前記共重合成分としてグリシジルメタクリレート等のグリシジル基含有重合性単量体
を配合し共重合させ、グリシジル基を有する前記共重合体を得、次にグリシジル基と、ア
クリル酸やメタクリル酸のカルボキシル基含有重合性単量体を反応させる方法、
重合の際にチオグリコール酸を連鎖移動剤として使用して共重合体末端にカルボキシル基
を導入し、該カルボキシル基に、グリシジルメタクリレートの等のグリシジル基と重合性
不飽和基を有する単量体を反応させる方法、
重合開始剤として、アゾビスシアノペンタン酸の等のカルボキシル基含有アゾ開始剤を使
用して共重合体にカルボキシル基を導入し、該カルボキシル基にグリシジルメタクリレー
トの等のグリシジル基と重合性不飽和基を有する単量体を反応させる方法等が挙げられる
。
　中でも、アクリル酸やメタクリル酸等のカルボキシル基含有単量体あるいはジメチルア
ミノエチルメタクリレートやジメチルアミノプロピルアクリルアミド等のアミノ基含有単
量体を共重合しておき、そのカルボキシル基あるいはアミノ基とグリシジルメタクリレー
トの等のグリシジル基と重合性不飽和基を有する単量体を反応させる方法、あるいは、予
め前記共重合成分としてグリシジルメタクリレート等のグリシジル基含有重合性単量体を
配合し共重合させ、グリシジル基を有する前記共重合体を得、次にグリシジル基と、アク
リル酸やメタクリル酸のカルボキシル基含有重合性単量体を反応させる方法が最も簡便で
あり好ましい。
【００１９】
　前記ラジカル重合性不飽和基を含有する（メタ）アクリル樹脂は、活性エネルギー線重
合性樹脂組成物の全固形分量の１０～９９．９重量％含有することが好ましく、４０～９
９．９重量％の範囲が最も好ましい。１０％未満では常温で液状であるエポキシ化植物油
（メタ）アクリレートの添加により、表面にタック残存のおそれがある。
【００２０】
（その他の成分　光重合開始剤）
　本発明の熱転写用フィルムを紫外線等で硬化させる場合は、前記活性エネルギー線重合
性樹脂組成物層に光重合開始剤を使用してもよく好ましい。光重合開始剤の例としては、
例えば、ジエトキシアセトフェノン、１－ヒドロキシシクロヘキシル－フェニルケトン等
のアセトフェノン系化合物；ベンゾイン、ベンゾインイソプロピルエーテル等のベンゾイ
ン系化合物；２，４，６－トリメチルベンゾインジフェニルホスフィンオキシド等のアシ
ルホスフィンオキシド系化合物；ベンゾフェノン、ｏ－ベンゾイル安息香酸メチル－４－
フェニルベンゾフェノン等のベンゾフェノン系化合物；２，４－ジメチルチオキサントン
等のチオキサントン系化合物；４，４′－ジエチルアミノベンゾフェノン等のアミノベン
ゾフェノン系化合物；ポリエーテル系マレイミドカルボン酸エステル化合物などが挙げら
れ、これらは併用して使用することもできる。光重合開始剤の使用量は、活性エネルギー
線重合性樹脂組成物の全固形分量に対して、０．１～２０質量％、好ましくは０．５～１
５質量％である。光増感剤としては、例えば、トリエタノールアミン、４－ジメチルアミ
ノ安息香酸エチル等のアミン類が挙げられる。さらに、ベンジルスルホニウム塩やベンジ
ルピリジニウム塩、アリールスルホニウム塩などのオニウム塩は、光カチオン開始剤とし
て知られており、これらの開始剤を用いることも可能であり、上記の光重合開始剤と併用
することもできる。
【００２１】
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（その他の成分　熱可塑性樹脂）
　また、熱可塑性樹脂を併用してもよく好ましい。使用する熱可塑性樹脂としては、活性
エネルギー線硬化性樹脂に相溶できるものが好ましく、具体例としては、ポリメタアクリ
レート、ポリスチレン、ポリ塩化ビニル、ポリ塩化ビニリデン、ポリ酢酸ビニル、ポリエ
ステルなどが挙げられる。これらはホモポリマーまたは複数のモノマーが共重合したもの
であって良い。熱可塑性樹脂は、非重合性であることが好ましい。
　なかでも、ポリスチレンおよびポリメタアクリレートは、Ｔｇが高く硬化性樹脂層の粘
着性低減に適しているために好ましく、特にポリメチルメタアクリレートを主成分とした
ポリメタアクリレートが透明性、耐溶剤性および耐擦傷性に優れる点で好ましい。
【００２２】
　また、熱可塑性樹脂の分子量とＴｇは塗膜形成能に大きな影響を与える。硬化性樹脂の
流動性を抑制し、かつ硬化性樹脂層の活性化を容易にするために、熱可塑性樹脂の質量平
均分子量は好ましくは３，０００～４０万、より好ましくは１万～２０万であり、Ｔｇは
好ましくは３５℃～２００℃、より好ましくは３５℃～１５０℃である。Ｔｇが３５℃付
近の比較的低いＴｇを有する熱可塑性樹脂を用いる場合は、熱可塑性樹脂の質量平均分子
量は１０万以上であることが好ましい。
熱可塑性樹脂は、あまり多いと硬化性樹脂の硬化反応を阻害するので、硬化性樹脂層の全
樹脂量１００質量部に対して熱可塑性樹脂は７０質量部を超えない範囲で添加することが
好ましい。
【００２３】
（イソシアネート化合物）
　本発明の熱転写用フィルムは活性エネルギー線硬化性であるが、熱硬化系を併用させて
もよく好ましい。前記ラジカル重合性不飽和基を含有する（メタ）アクリル樹脂が水酸基
を有する場合、イソシアネート化合物を添加することで、ラジカル重合性不飽和基由来の
架橋構造とは異なるウレタン架橋構造を導入することができ好ましい。
　前記ラジカル重合性不飽和基を含有し、且つ水酸基を有する（メタ）アクリル樹脂とし
ては、例えば、アクリル酸やメタクリル酸等のカルボキシル基含有単量体を共重合してお
き、そのカルボキシル基とグリシジルメタクリレートの等のグリシジル基と重合性不飽和
基を有する単量体を反応させる方法、あるいは、予め前記共重合成分としてグリシジルメ
タクリレート等のグリシジル基含有重合性単量体を配合し共重合させ、グリシジル基を有
する前記共重合体を得、次にグリシジル基と、アクリル酸やメタクリル酸のカルボキシル
基含有重合性単量体を反応させる方法により得た（メタ）アクリル樹脂、あるいは、アク
リル酸ヒドロキシエチル等の水酸基を有する（メタ）アクリレートを共重合させた（メタ
）アクリル樹脂等が挙げられる。
【００２４】
　イソシアネート化合物としては、例えば、トリレンジイソシアネート、ジフェニルメタ
ン－４，４’－ジイソシアネート等の芳香族ジイソシアネート類、メタ－キシリレンジイ
ソシアネート、α，α，α’，α’－テトラメチル－メタ－キシリレンジイソシアネート
等のアラルキルジイソシアネート類を主原料とするポリイソシアネート、テトラメチレン
ジイソシアネート、１，５－ペンタメチレンジイソシアネート、１，６－ヘキサメチレン
ジイソシアネート、２，２，４－（又は、２，４，４－トリメチル－１，６－ヘキサメチ
レンジイソイシアネート、リジンイソシアネート、イソホロンジイソシアネート、水添キ
シレンジイソシアネート、水添ジフェニルメタンジイソシアネート、１，４－ジイソシア
ネートシクロヘキサン、１，３－ビス（ジイソシアネートメチル）シクロヘキサン、４，
４’－ジシクロヘキシルメタンジイソシアネート等の脂肪族ジイソシアネート、脂肪族ジ
イソシアネートから得られる脂肪族ポリイソシアネートであるアロファネート型ポリイソ
シアネート、ビウレット型ポリイソシアネート、アダクト型ポリイソシアネート及びイソ
シアヌレート型ポリイソシアネートが挙げられ、いずれも好適に使用することができる。
【００２５】
　なお、前記したポリイソシアネートとしては、種々のブロック剤でブロック化された、
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いわゆるブロックポリイソシアネート化合物を使用することもできる。ブロック剤として
は、例えばメタノール、エタノール、乳酸エステル等のアルコール類；フェノール、サリ
チル酸エステル等のフェノール性水酸基含有化合物類；ε－カプロラクタム、２－ピロリ
ドン等のアマイド類；アセトンオキシム、メチルエチルケトオキシム等のオキシム類；ア
セト酢酸メチル、アセト酢酸エチル、アセチルアセトン等の活性メチレン化合物類等を使
用することができる。ブロックポリイソシアネート化合物を使用することにより、後述す
る活性エネルギー線重合性樹脂組成物層を形成する際の塗料に対して、アルコールのよう
な水酸基含有の溶剤を使用することも可能になる。
【００２６】
（その他の成分）
　また、活性エネルギー線重合性樹脂組成物層は、無機あるいは金属化合物、有機微粒子
等を添加することもできる。無機あるいは金属化合物としては、シリカ、シリガゲル、シ
リカゾル、シリコーン、モンモリロナイト、マイカ、アルミナ、酸化チタン、タルク、硫
酸バリウム、ステアリン酸アルミニウム、炭酸マグネシウム、ガラスビーズ等があげられ
る。また該無機あるいは金属化合物を有機処理した、オルガノシリカゾル、アクリル変性
シリカ、クロイサイト等を使用してもよい。有機微粒子としては、例えば、ポリエチレン
樹脂、アクリル樹脂、スチレン樹脂、フッ素樹脂、メラミン樹脂、ポリウレタン樹脂、ポ
リカーボネート樹脂およびフェノール樹脂等の微粒子があげられる。これらは、単独で使
用しても、複数を併用してもよい。その他本発明の効果を損なわない範囲において、汎用
の添加剤、例えば紫外線吸収剤、レベリング剤、アンチブロッキング剤等を添加すること
もできる。
【００２７】
　本発明で使用する活性エネルギー線重合性樹脂組成物層の厚みとしては、被転写基材あ
るいは射出成型体の表面保護及び凹凸の固定化の観点から、１～５０μｍが好ましく、３
～４０μｍがより好ましい。求める意匠にもよるが、艶消し調のような、きめ細かい凹凸
を効果的に発現させるためには、１～２０μｍが好ましく、１～１０μｍがより好ましい
。
【００２８】
（加飾層）
　本発明においては、加飾層として発泡性樹脂微粒子を含む層を有することを特徴とする
。本発明で使用する発泡性樹脂微粒子は、気体または低沸点の液体が封入されており、加
熱により体積膨張する性質を持つ小球である。発泡性樹脂微粒子の平均粒径は、１～５０
μｍ、特に１～２０μｍであることが好ましい。平均粒径が１μｍ未満であると、発泡に
よる体積膨張が小さ過ぎ、凹凸の発現が不十分である。一方５０μｍを超えるとグラビア
印刷等において発泡性樹脂微粒子の転移性が悪くなるおそれがあり、印刷不良を起す原因
となりやすく、また加飾層の塗膜強度が低下する恐れもある。
　中でも、発泡性樹脂微粒子として、熱可塑性樹脂等からなる外殻を有し、その中空に低
沸点の気体または低沸点の液体、例えば低沸点の炭化水素系溶剤を封入したものが好まし
い。このような発泡性樹脂微粒子は、加熱することで外殻の熱可塑性樹脂が軟化し、封入
されている気体または液体が熱膨張することにより、その粒径が数倍（例えば４倍）とな
り体積膨張即ち発泡するという性質を有する。
【００２９】
　前記発泡性樹脂微粒子は、インキに直接配合してもよいし、インキに使用するワニス用
樹脂に配合してもよい。配合量は、加飾層に使用する印刷インキまたは塗料の固形分に対
して０．１～２０重量％であることが好ましい。０．１重量％未満では凹凸の発現が不十
分であり、２０重量％を超えると印刷時に転移不良を起こすおそれがあったり、塗膜強度
の低下を引き起こすおそれがある。
【００３０】
　発泡後の発泡性樹脂微粒子は気泡を含むため、得られる加飾層は光拡散性を有する。こ
のため、汎用の印刷インキまたは塗料を使用した加飾層よりも視認側に発泡性樹脂微粒子
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を含む層があると該印刷インキまたは塗料を使用した加飾層の装飾感が損なわれてしまう
。従って発泡性樹脂微粒子を含む層は、汎用の印刷インキまたは塗料を使用した加飾層よ
りも装飾層の下層側（射出成形同時転写法であれば、射出成形用樹脂に近い側であり、真
空成形同時転写法であれば被着体に近い側である）に設けることが好ましい。
　具体的には、剥離フィルム／活性エネルギー線硬化性樹脂組成物層／汎用の印刷インキ
または塗料を使用した加飾層／発泡性樹脂微粒子を含む層の順に積層された熱転写用フィ
ルムであることが好ましい。
【００３１】
　前記発泡性樹脂微粒子を含む層以外の、汎用の印刷インキまたは塗料を使用した加飾層
は、グラビア印刷、オフセット印刷、スクリーン印刷、インクジェット印刷、熱転写印刷
などを用いて形成することができる。加飾層の乾燥膜厚は０．５～１５μｍであることが
好ましく、更に好ましくは、１～７μｍである。また絵柄のない着色層や、無色のワニス
樹脂層についても塗工によって形成することができる。
　また、印刷の場合の印刷柄は、版を起こせるあるいは印字できる模様や文字であればど
のような印刷柄も可能である。またベタ版であってもよい。
【００３２】
　印刷インキまたは塗料に使用する着色材としては、公知の有機顔料あるいは無機顔料を
使用して印刷することができ好ましい。
　前記有機顔料としては、たとえば、キナクリドン系顔料、フタロシアニン系顔料、スレ
ン系顔料、ペリレン系顔料、フタロン系顔料、ジオキサジン系顔料、イソインドリノン系
顔料、メチン・アゾメチン系顔料、ジケトピロロピロール系顔料、アゾレーキ顔料系顔料
、不溶性アゾ系顔料、縮合アゾ系顔料等が挙げられる。
　また、無機顔料としては、カーボンブラック、酸化鉄系、酸化チタン系等の無機顔料、
アルミニウム粉、ブロンズ粉等の金属粉顔料、酸化チタン被覆雲母等の真珠光沢顔料等が
挙げられる。
【００３３】
　前記インキに含有されるワニス用樹脂は、特に限定はないが、例えば、アクリル樹脂系
、ポリウレタン樹脂系、ポリエステル樹脂系、ビニル樹脂系（塩ビ、酢ビ、塩ビ－酢ビ共
重合樹脂）、塩素化オレフィン樹脂系、エチレン－アクリル樹脂系、石油系樹脂系、セル
ロース誘導体樹脂系などの公知のインキを用いることができる。
【００３４】
　また、インキに含有される有機溶剤としては、硬化性樹脂層あるいは後述の剥離性フィ
ルムを侵すものでなければ特に制限なく使用でき、具体例として、例えば、トルエン、キ
シレン、シクロヘキサン、ｎ－ヘキサンもしくはミネラルスピリット等の炭化水素系有機
溶剤、酢酸メチル、酢酸エチル、酢酸ｎ－ブチル、酢酸イソブチル、エチレングリコール
モノメチルエーテルアセテート、プロピレングリコールモノメチルエーテルアセテート、
ジエチレングリコールモノブチルエーテルアセテートもしくは酢酸アミル等のエステル系
有機溶剤、ｎ－ブチルエーテル、ジオキサン、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モノブチルエーテルもしくはジエチレングリコール等のエーテル系有
機溶剤、アセトン、メチルエチルケトン、メチルイソブチルケトン、メチルアミノケトン
、ジイソブチルケトンもしくはシクロヘキサノン等のケトン系有機溶剤、Ｎ－メチルピロ
リドン等の含窒素系、「スワゾール３１０、スワゾール１０００、スワゾール１５００」
〔コスモ石油（株）製〕等の芳香族石油溶剤系を挙げることができる。これらの有機溶剤
は、単独使用でも２種以上の併用でもよい。
【００３５】
　印刷インキ又は塗料には、基材樹脂と着色剤のほか、必要に応じて可塑剤、界面活性剤
、酸化防止剤、紫外線吸収剤、艶消し剤、溶媒などを含有させてよい。
【００３６】
（熱転写用フィルムの製造方法）
　本発明の熱転写用フィルムは、前記ラジカル重合性樹脂層を設けた支持体フィルムに加
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飾層を直接印刷または塗工する方法が最も好ましい。また、前記ラジカル重合成樹脂層と
加飾層の層間密着性を確保するために中間（プライマー）層を設けてもよい。
　前記支持体フィルム上に前記活性エネルギー線重合性樹脂組成物層を設ける方法、ある
いは前記加飾層を設ける方法としては特に限定はなく、例えばグラビア印刷法、オフセッ
ト印刷法、グラビアオフセット印刷法、フレキソ印刷法、スクリーン印刷法等の各種印刷
方法や、グラビアコート法、マイクログラビアコート法、ロールコート法、ロッドコート
法、キスコート法、ナイフコート法、エアーナイフコート法、コンマコート法、ダイコー
ト法、リップコート法、フローコート法、ディップコート法、スプレーコート法等の各種
公知の塗工方法を適宜用いることができる。特に加飾層の形成は、グラビア印刷、オフセ
ット印刷、スクリーン印刷、インクジェット印刷などにより行うことができ、高画質画像
を得やすいため、グラビア印刷が好ましい。加飾層の乾燥膜厚は０．５～１５μｍである
ことが好ましく、更に好ましくは、１～７μｍである。
　このときの、加飾層の印刷または塗工順は、汎用の印刷インキまたは塗料を使用した版
で先に印刷し、前記発泡性樹脂微粒子を含む層の版は最後に印刷することが好ましい。
【００３７】
　またドライラミネーション（乾式積層法）により、前記活性エネルギー線重合性樹脂組
成物層を設けた支持体フィルムと、前記加飾層を設けた任意の剥離性フィルムとを、前記
重合性樹脂層と前記装飾層とが相対するように重ねてドライラミネーション（乾式積層法
）により貼り合わせ、転写する方法にて製造することもできる。
このとき、任意の剥離性フィルムへの加飾層の印刷又は塗工順は、前記発泡性樹脂微粒子
を含む層の版を先に印刷し、汎用の印刷インキまたは塗料を使用した版は最後に印刷する
ことが好ましい。
　乾燥、加熱加圧による貼り合わせ温度は特に限定はなく、使用する基材フィルムの耐熱
温度等を加味しながら行えばよい。
【００３８】
　製造した熱転写フィルムは、層間密着性の向上等、必要に応じて、エージングをしても
よい。
【００３９】
（熱転写用フィルム　膜厚）
　本願の熱転写用フィルムの全体の膜厚は、熱転写方法によるため特に制限されないが、
被転写基材への形状追随性の観点から２１．５～２００μｍが好ましく、３０～１５０μ
ｍがより好ましい。
【００４０】
（接着剤層）
　その他、本発明の効果を損なわない範囲において、任意の層を更に積層させることもで
きる。例えば本発明の熱転写フィルムを被転写基材と貼り付ける場合は、加飾層の、被転
写基材と接する面に、接着層や粘着層を設けることは好ましい。接着層や粘着層は、被着
体と接着力を高める目的で付与する層であり、接着剤でも粘着剤でも構わなく、樹脂フィ
ルムと被着体とに接着する材質のものを適宜選択することが可能である。
【００４１】
　例えば接着剤としては、例えば、アクリル樹脂、ウレタン樹脂、ウレタン変性ポリエス
テル樹脂、ポリエステル樹脂、エポキシ樹脂、エチレン－酢酸ビニル共重合樹脂（ＥＶＡ
）、塩化ビニル樹脂、塩化ビニル－酢酸ビニル共重合樹脂、天然ゴム、ＳＢＲ、ＮＢＲ、
シリコーンゴム等の合成ゴムなどがあげられ、溶剤型又は無溶剤型のものが使用出来る。
【００４２】
　また、粘着剤としては、熱成形する温度でタック性を有するものであれば良く、例えば
、アクリル樹脂、イソブチレンゴム樹脂、スチレン－ブタジエンゴム樹脂、イソプレンゴ
ム樹脂、天然ゴム樹脂、シリコーン樹脂などの溶剤型粘着剤や、アクリルエマルジョン樹
脂、スチレンブタジエンラテックス樹脂、天然ゴムラテックス樹脂、スチレン－イソプレ
ン共重合体樹脂、スチレン－ブタジエン共重合体樹脂、スチレン－エチレン－ブチレン共
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重合体樹脂、エチレン－酢酸ビニル樹脂、ポリビニルアルコール、ポリアクリルアミド、
ポリビニルメチルエーテルなどの無溶剤型粘着剤などがあげられる。
【００４３】
　本発明の熱転写用フィルムに前記接着層や粘着層を設ける場合は、前記活性エネルギー
線重合性樹脂組成物層と加飾層を設けたフィルムに直接印刷あるいは塗工したり、前記活
性エネルギー線重合性樹脂組成物層と前記加飾層とが相対するように重ねてドライラミネ
ーションにより転写する方法等で得ることができる。後者の場合、接着層を有する加飾層
を転写することが好ましいが、加飾層を転写した後、接着層を設けてもよい。
【００４４】
（熱転写方法　射出成形同時転写法）
　本発明の熱転写用フィルムは、射出成形同時転写法や真空成形同時転写法等、公知の加
飾方法に使用することができる。
　射出成形同時転写法とは、具体的には、必要に応じ予備成形した熱転写フィルムを、雌
型の表面に設置し、両型を閉じ、射出孔から両型間のキャビティ（成形窩洞）内に熔融樹
脂を射出し、射出樹脂を冷却固化させた後、両型を開き、成形品とこれに密着した転写フ
ィルムとを型から取出し、基体フィルムのみを剥離して、被転写基材上に転写層が転写形
成された加飾品を得る方法である。
【００４５】
（射出成形用樹脂）
　射出成形同時転写法において、射出成形に使用する樹脂は特に限定はなく、公知の射出
成形樹脂が使用できる。具体的には、ＡＢＳ樹脂、ＰＶＣ（ポリ塩化ビニル）／ＡＢＳ樹
脂、ＰＡ（ポリアミド）／ＡＢＳ樹脂、ＰＣ（ポリカーボネート）／ＡＢＳ樹脂、ＰＢＴ
（ポリブチレンテレフタレート）／ＡＢＳ等のＡＢＳ系のポリマーアロイ、ＡＡＳ（アク
リロニトリル・アクリルゴム・スチレン）樹脂、ＡＳ（アクリロニトリル・スチレン）樹
脂、ＡＥＳ（アクリロニトリル・エチレンゴム・スチレン）樹脂、ＭＳ（（メタ）アクリ
ル酸エステル・スチレン系樹脂、ＰＣ系樹脂、ＰＭＭＡ（ポリメチルメタクリレート）系
樹脂、ＰＰ（ポリプロピレン）系樹脂、等が挙げられる。
【００４６】
　また、前記射出樹脂中には成形中または成形後の変形を防止する為に、無機フィラーを
添加することが出来る。無機フィラーは特に限定されないが、タルク、炭酸カルシウム、
クレー、珪藻土、マイカ、珪酸マグネシウム、シリカ等が挙げられる。
更に、成形性が阻害されない範囲で慣用の添加剤を添加してもよく、例えば、可塑剤、耐
光性添加剤（紫外線吸収剤、安定剤等）、酸化防止剤、オゾン化防止剤、活性剤、耐電防
止剤、滑剤、耐摩擦剤、表面調節剤（レベリング剤、消泡剤、ブロッキング防止剤等）、
防カビ剤、抗菌剤、分散剤、難燃剤及び加流促進剤や加流促進助剤等の添加剤を配合して
もよい。これら添加剤は単独で使用しても２種類以上を併用してもよい。
【００４７】
　また、射出成形用樹脂に着色剤を添加しても良い。着色剤の添加量は、着色剤の種類及
び目的とする色調により異なるが、射出樹脂１００質量部に対して３０質量部以下である
ことが好ましく、より好ましくは２０質量部以下である。
　用いる着色剤は、特に限定されず、目的とする意匠に合わせて、一般の熱可塑性樹脂の
着色に使用される慣用の無機顔料、有機顔料および染料などが使用できる。例えば、酸化
チタン、チタンイエロー、酸化鉄、複合酸化物系顔料、群青、コバルトブルー、酸化クロ
ム、バナジウム酸ビスマス、カーボンブラック、酸化亜鉛、炭酸カルシウム、硫酸バリウ
ム、シリカ、タルク等の無機顔料；アゾ系顔料、フタロシアニン系顔料、キナクリドン系
顔料、ジオキサジン系顔料、アンスラキノン系顔料、イソインドリノン系顔料、イソイン
ドリン系顔料、ペリレン系顔料、ペリノン系顔料、キノフタロン系顔料、チオインジゴ系
顔料及びジケトピロロピロール系顔料等の有機顔料；金属錯体顔料などが挙げられる。ま
た染料としては主として油溶性染料のグループから選ばれる１種または２種を使用するこ
とが好ましい。
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【００４８】
　射出成形の条件については特に限定されるものではなく、射出樹脂に応じた射出条件設
定、金型温度設定で良い。金型温度はポリプロピレン樹脂やＡＢＳ樹脂のインサート成形
ではキャビティー側金型、コア側金型ともに水冷～１００℃程度の温調で良いが、インサ
ート成形後の被転写体の形状によっては反りを生じる場合があり、こうした場合にはキャ
ビティー側金型とコア側金型に温度差を設けた金型温調を行なっても良い。また金型内に
挿入した装飾シートを射出樹脂の充填前に金型温度まで加温するために、型締めした金型
内で１～１００秒の範囲で保持させる射出遅延時間を設定しても良い。
【００４９】
　射出樹脂の樹脂温度は特に制限されるものではないが、ポリプロピレン系樹脂、ＡＢＳ
系樹脂等の熱可塑性樹脂であれば、射出可能な１８０～２５０℃程度が好ましい。金型温
度は雄型、雌型共に２０～８０℃程度が好ましいが、射出成形体に反り等が発生する場合
は雄型及び雌型に温度勾配を付け、修正をすることが必要となる。
【００５０】
（熱転写方法　射出成形同時転写法）
　射出成形同時転写法とは具体的には、成形された被転写基材の上方に熱転写用フィルム
を、転写層が被転写基材側に向くよう載置しフィルムを軟化温度以上に加熱した後、真空
下で、金型を用いずに被転写基材を用いて成形すると同時に、直接被転写基材に貼り付け
る方法である。
【００５１】
（被転写基材）
　本発明の熱転写用フィルムが転写できる被転写基材は特に特に限定されず、樹脂、金属
、ガラス、木、紙などの各種形状物を用いることができ、前記形状物は、塗装、メッキ、
スクラッチ等の常用加飾法により加飾されていてもよい。
　また、被転写基材の被着面の材質と、本発明の熱転写用フィルムに使用する熱可塑性樹
脂やインキバインダーとの材質とが熱接着あるいは熱融着可能な材質同士であると、より
密着性に優れ好ましい。例えば被転写基材の被着面の材質がアクリル系樹脂やスチレン系
の樹脂である場合には、熱転写用フィルムに使用する熱可塑性樹脂の材質はアクリル系樹
脂が好ましい。
【００５２】
（活性エネルギー線照射）
　本発明の熱転写用フィルムを転写した加飾品の活性エネルギー線重合性樹脂組成物層を
、活性エネルギー線等で硬化させる。活性エネルギー線は、通常は可視光や紫外線を使用
するのが好ましい。特に紫外線が好適である。紫外線源としては、太陽光線、低圧水銀灯
、高圧水銀灯、超高圧水銀灯、カーボンアーク灯、メタルハライドランプ、キセノンラン
プ等が用いられる。また、熱を併用する場合の加熱源としては、熱風、近赤外線など公知
の熱源が適用可能である。
　この時の照射量としては、硬化性樹脂層が完全に硬化するような照射量であることが好
ましく、具体的には２５０ｍＪ/ｃｍ２～３０００ｍＪ／ｃｍ２の範囲が好ましい。特に
、加飾層との界面に移動したラジカル反応性希釈剤やラジカル重合性オリゴマーなどを充
分に硬化させ、被転写基材との密着性を向上させるために、１０００ｍＪ/ｃｍ２～３０
００ｍＪ／ｃｍ２の範囲がより好ましい。
　前記基材フィルムを剥離するタイミングは、前記活性エネルギー線を照射する前でも後
でもよい。
【００５３】
　本発明の熱転写フィルムを使用することで、艶消し調が得られる理由としては、以下の
ように推定している。
　発泡性樹脂微粒子は通常加熱することにより発泡する。特許文献３の方法は、ホットス
タンパーや加熱ロールを使用して熱転写層中の熱発泡剤を発泡させることで、艶消し調意
匠を得ている。
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　一方、射出成形同時転写法は、金型内で成形と加飾とを同時に行う。従って、金型と射
出樹脂との間に挟まれた加飾層に存在する発泡性微粒子には射出樹脂による圧力がかかる
ために発泡しないのではないかと推定している。
　一方、射出成形後は、金型から取り出すために加飾層に圧力はかかっていない。この状
態で、活性エネルギー線硬化性樹脂層を硬化させるために活性エネルギー線を照射すると
、同時にかかる熱により発泡性樹脂微粒子が発泡し、発泡により活性エネルギー線硬化性
樹脂組成物層の表層に凹凸が形成されるのと同時に硬化により固定化することができる。
したがって、表面の凹凸は活性エネルギー線硬化性樹脂組成物層から成っており、経時的
に凹凸面が削られていくこともなく、また凹凸が剥がれることのない、良好な艶消し調の
加飾成形品を得ることができる。
【００５４】
　また、真空成形同時転写法は、転写時に、真空時の圧力がかかる。従って、前述と同様
に、発泡性微粒子は発泡しないのではないかと推定している。
【実施例】
【００５５】
　以下、本発明を実施例により説明する。特に断わりのない限り「部」、「％」は重量基
準である。
【００５６】
（評価方法）
＜密着性＞
　ＪＩＳ　Ｋ－５４００の碁盤目セロテープ（セロテープは登録商標である）剥離試験に
より、密着性を評価した。素地としてＰＣ／ＡＢＳ樹脂を用いているので、２ｍｍ角、１
００マスで評価した。残存したマスが１００個であるものを○、１００マス残存している
が欠けがあるものが１０個以下の場合を△、その他を×として判定した。
【００５７】
（ラジカル重合性不飽和基を含有する（メタ）アクリル樹脂の製造方法）
＜参考例１＞
　温度計、攪拌機、還流冷却器および窒素ガス導入管を備えた四つ口フラスコに、酢酸ブ
チルの９５０部を仕込んで８０℃に昇温し、同温度に達したところで、アクリル酸ブチル
の９７０部、メタクリル酸３０部、２，２’－アゾビス(２－メチルブチロニトリル)の７
部からなる混合物を４時間かけて滴下し、滴下終了後９０℃に昇温し、１０時間保持して
反応を続行した。
　反応液の温度を５０℃に下げ、ｔ－ブチルピロカテコールの０．２部を酢酸ブチルの２
０部に溶解した溶液を加え、さらにグリシジルメタクリレートの２０部、ジメチルアミノ
エタノール３部を加えた後に、８０℃まで昇温し、同温度で１０時間反応を行う事で、ラ
ジカル重合性不飽和基を含有する（メタ）アクリル樹脂（Ａ１）の溶液を得た。
【００５８】
（成形方法）
＜射出成形方法＞　
　後述の方法で得た熱転写用フィルムを、東芝機械社製の射出成形機「ＥＣ７５Ｎ－１．
５Ｙ」に設置した後、金型を閉めた。金型は、射出成形体の形状が、１００（Ｌ）×１０
０（Ｗ）×９（Ｈ）ｍｍ、コーナーＲ＝１０ｍｍ、立ち上がり部のＲ＝５Ｒ、抜き勾配１
８．５°のトレー状となるものを使用した。
　ヒーターで金型を５０℃に温調し、帝人化成社製の射出樹脂「マルチロンＴＮ－３７１
５Ｂ」を、射出樹脂温２６５℃で射出した。金型内から射出成形体を取り外し、剥離性フ
ィルムは剥離し、熱転写用フィルムの活性エネルギー線重合性樹脂組成物層と加飾層とが
転写された射出成形体を得た。その後総照射量１０００ｍＪ／ｃｍ２（ピーク強度１８０
ｍＷ／ｃｍ２）の紫外線照射を行なうことにより、加飾成型体を得た。
【００５９】
＜真空成形同時貼り付け方法＞
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　布施真空株式会社製「ＮＧＦ－０７０９成形機」を使用し、熱成形を行った。
　後述の方法で得た熱転写用フィルムの周囲を完全にクランプで固定した後、成形機の上
下ボックスを閉じ、ボックス内をほぼ完全真空状態にした後、ヒーターとしてヘリウス社
製中赤外線ヒーターを使用し前記熱転写用フィルムを上面より間接加熱した後に、被着体
を乗せたテーブルを上昇させ、上ボックス中に０．２ＭＰａの圧空を吹き込み、前記熱転
写用フィルムを被着体に貼り付けて一体成形させた。
　なお、ヒーターと樹脂シートＳとの距離は２５０ｍｍ程度、被着体は縦８０ｍｍ×横１
５０ｍｍ×厚さ２ｍｍの平板を使用した。
剥離性フィルムを剥離し、総照射量１０００ｍＪ／ｃｍ２（ピーク強度１８０ｍＷ／ｃｍ
２）の紫外線照射を行なうことにより、加飾成型体を得た。
【００６０】
＜実施例１　熱転写用フィルム（Ｄ１）の製造方法＞
　参考例１で得たラジカル重合性不飽和基を含有する（メタ）アクリル樹脂（Ａ１）の溶
液の不揮発分に対して、１０重量％の光重合開始剤イルガキュア１８４（ＢＡＳＦ製）を
添加し、活性エネルギー線重合性樹脂組成物（Ｂ１）を調製した。
　活性エネルギー線重合性樹脂組成物（Ｂ１）をロッドグラビアコーターを用い、東レフ
ィルム加工社製のポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）シート「セラピールＨＰ２／Ｔ
Ｂ（Ｓ）」（膜厚５０μｍ）上に塗布し、１００℃、１分間乾燥させることにより、乾燥
後膜厚５μｍの活性エネルギー線重合性樹脂組成物（Ｂ１）層を有するフィルム（Ｃ１）
を得た。
　フィルム（Ｃ１）に対し、ＤＩＣ（株）製「ＸＳ－７５６ＩＭ系墨インキ」を用いグラ
ビア印刷機にて活性エネルギー線重合性樹脂組成物（Ｂ１）層に直接ベタ印刷を付与し、
さらにＤＩＣ（株）製「ＸＳ－７５６ＩＭ系インキ」に日本フィライト（株）製の発泡性
樹脂微粒子「エクスパンセル４６１ＤＵ２０」をインキ固形分に対し５重量％添加したイ
ンキにて文字柄を印刷し、熱転写用フィルム（Ｄ１）を得た。
【００６１】
＜実施例２　熱転写用フィルム（Ｄ２）の製造方法＞
　ＤＩＣ（株）製「ＸＳ－７５６ＩＭ系インキ」に日本フィライト（株）製の発泡性樹脂
微粒子「エクスパンセル４６１ＤＵ２０」をインキ固形分に対し５重量％添加したインキ
にて文字柄を印刷し、さらにＤＩＣ（株）製「ＸＳ－７５６ＩＭ系墨インキ」を用いベタ
柄をグラビア印刷したＯＰＰフィルム（東洋紡製パイレンＰ２００２）（Ｅ１）を作製し
た。そして、上記（Ｃ１）と前記（Ｅ１）を、活性エネルギー線重合性樹脂組成物層とグ
ラビア印刷層（「ＸＳ－７５６ＩＭ系墨インキ」のベタ柄）が相対するように、６０℃で
ドライラミネートを行なった後、ＯＰＰフィルムを剥離することにより、熱転写用フィル
ム（Ｄ２）を得た。
【００６２】
＜実施例３　熱転写用フィルム（Ｄ３）の製造方法＞＞
　参考例１で得た重合性不飽和基を含有する（メタ）アクリル樹脂（Ａ１）の溶液の不揮
発分に対して、１０重量％の光重合開始剤イルガキュア１８４（ＢＡＳＦ製）を添加した
後、前記（メタ）アクリル樹脂（Ａ１）の水酸基に対し当量比３６％になるように、ポリ
イソシアネート「バーノックＤＮ－９８１」（ＤＩＣ（株）社製）を添加し、活性エネル
ギー線重合性樹脂組成物（Ｂ２）の塗料を調製した。
　前記組成物（Ｂ２）を、ロッドグラビアコーターを用い、東レフィルム加工社製のＰＥ
Ｔシート「セラピールＨＰ２／ＴＢ（Ｓ）」（膜厚５０μｍ）上に塗布し、１００℃、１
分間乾燥させることにより、乾燥後膜厚５μｍの活性エネルギー線重合性樹脂組成物（Ｂ
２）層を有するフィルム（Ｃ２）を得た。
　フィルム（Ｃ２）に対し、ＤＩＣ（株）製「ＸＳ－７５６ＩＭ系墨インキ」を用いグラ
ビア印刷機にて活性エネルギー線重合性樹脂組成物（Ｂ２）層にベタ柄を付与し、さらに
ＤＩＣ（株）製「ＸＳ－７５６ＩＭ系インキ」に日本フィライト（株）製の発泡性樹脂微
粒子「エクスパンセル４６１ＤＵ２０」をインキ固形分に対し５重量％添加したインキに
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て文字柄を印刷し、熱転写用フィルム（Ｄ３）を得た。
【００６３】
＜実施例４　ベタ印刷層（通常インキ）と文字印刷層（発泡性樹脂微粒子入りインキ）の
印刷順を逆にした熱転写フィルムを使用した射出成形体の例＞
　上記フィルム（Ｃ１）に対し、ＤＩＣ（株）製「ＸＳ－７５６ＩＭ系インキ」に日本フ
ィライト（株）製の発泡性樹脂微粒子「エクスパンセル４６１ＤＵ２０」をインキ固形分
に対し５重量％添加したインキを用いグラビア印刷にて文字柄を印刷し、さらにＤＩＣ（
株）製「ＸＳ－７５６ＩＭ系墨インキ」を用いてベタ柄を付与することにより、熱転写用
フィルム（Ｄ４）を得た。
【００６４】
（実施例５～８　射出成形体の製造方法）
　実施例１～４で得られた熱転写用フィルム（Ｄ１）～（Ｄ４）を、前記射出成形方法に
従い、射出成形体（Ｓ１）～（Ｓ４）を得た。得られた射出成形体（Ｓ１）～（Ｓ４）は
発泡性樹脂微粒子入りインキを印刷した部分でマット感を示した。結果を表１に示す。
【００６５】
（実施例９　真空成形体の製造方法）　
　実施例２で得られた熱転写用フィルム（Ｄ２）を、前記真空成形同時貼り付け方法に従
い、真空成形体（Ｎ１）を得た。得られた真空成形体（Ｎ１）は発泡性樹脂微粒子入りイ
ンキを印刷した部分でマット感を示した。結果を表１に示す。　　
【００６６】
【表１】

表１中＊は、発泡性樹脂微粒子を含む層を示す。
【００６７】
＜比較例１　発泡性樹脂微粒子入りインキ層を使用しない熱転写フィルムを使用した射出
成形体の例）
　上記フィルム（Ｃ１）に対し、ＤＩＣ（株）製「ＸＳ－７５６ＩＭ系墨インキ」を用い
グラビア印刷機にて活性エネルギー線重合性樹脂組成物（Ｂ１）層に直接ベタ柄を付与し
、さらにＤＩＣ（株）製「ＸＳ－７５６ＩＭ系インキ」にて文字柄を印刷することにより
、熱転写用フィルム（ＨＤ１）を得た。得られた熱転写用フィルム（ＨＤ１）を使用し、
前記射出成形方法に従い、射出成形体（Ｈ１）を得た。得られた射出成形体（Ｈ１）は平
滑な黒の表面を有していた。結果を表２に示す。
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【００６８】
＜比較例２　活性エネルギー線重合性樹脂組成物層に発泡性樹脂微粒子を配合したフィル
ムを使用した射出成形体の例＞
　参考例１で得たラジカル重合性不飽和基を含有する（メタ）アクリル樹脂（Ａ１）の溶
液の固形分に対して、５重量％の日本フィライト（株）製の発泡性樹脂微粒子「エクスパ
ンセル４６１ＤＵ２０」及び１０重量％の光重合開始剤イルガキュア１８４（ＢＡＳＦ製
）を添加し、活性エネルギー線重合性樹脂組成物（Ｂ３）を調製した。
　活性エネルギー線重合性樹脂組成物（Ｆ１）をロッドグラビアコーターを用い、東レフ
ィルム加工社製のポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）シート「セラピールＨＰ２／Ｔ
Ｂ（Ｓ）」（膜厚５０μｍ）上に塗布し、１００℃、１分間乾燥させることにより、乾燥
後膜厚５μｍの活性エネルギー線重合性樹脂組成物（Ｂ３）層を有するフィルム（ＨＣ１
）を得た。
　フィルム（ＨＣ１）に対し、ＤＩＣ（株）製「ＸＳ－７５６ＩＭ系墨インキ」を用いグ
ラビア印刷機にて活性エネルギー線重合性樹脂組成物（Ｂ１）層に直接ベタ印刷を付与し
、熱転写用フィルム（ＨＤ２）を得た。
　得られた熱転写用フィルム（ＨＤ２）を使用し、前記射出成形方法に従い、絵柄を有す
る射出成形体（Ｈ２）を得た。得られた射出成形体（Ｈ２）は、活性エネルギー線重合性
樹脂組成物層全体がマット化するものの、塗膜の白化が激しく加飾層が隠蔽されてしまっ
た。これは、発泡性樹脂微粒子が気泡を含むために光拡散が起こったためと推定される。
結果を表２に示す。
【００６９】

【表２】

表２中＊は、発泡性樹脂微粒子を含む層を示す。
【００７０】
　この結果、実施例５～９で得た加飾成形品は、発泡性樹脂微粒子入りインキを印刷した
部分でマット感を示した。比較例１で得た加飾成形品は発泡性樹脂微粒子入りインキ層を
使用していないため、マット感は得られなかった。また比較例２で得た加飾成形品は、活
性エネルギー線重合性樹脂組成物層全体がマット化し、塗膜の白化が激しく加飾層が隠蔽
されてしまった。
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