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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
 グリコール変性ポリエチレンテレフタレートからなる基材フィルム層と、二軸延伸ポリ
エチレンテレフタレートからなる表面フィルム層と、基材フィルム層と表面フィルム層と
の間に配置される硬化塗膜層を有し、
 該硬化塗膜層が粒径１０～５００μｍの光輝顔料と電子線硬化性樹脂とを含有する電子
線硬化性組成物からなる化粧シート。
【請求項２】
　前記硬化塗膜層と表面フィルム層との間に、透明の電子線硬化性樹脂からなる第２の硬
化塗膜層を配置した、請求項１記載の化粧シート。
【請求項３】
　前記基材フィルム層が印刷模様を有している、請求項１又は２に記載の化粧シート。
【請求項４】
　前記表面フィルム層が硬化塗膜層側の面に凹凸を有するエンボスフィルムである請求項
１～３いずれかに記載の化粧シート。
【請求項５】
 請求項１～４いずれかに記載の化粧シートより表面フィルム層を剥離した化粧シート。
【請求項６】
 グリコール変性ポリエチレンテレフタレートからなる基材フィルム層の表面に、粒径１
０～５００μｍの光輝顔料と電子線硬化性樹脂とを含有する電子線硬化性組成物を塗布し
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て塗膜を得る塗膜形成工程と、
 該塗膜を二軸延伸ポリエチレンテレフタレートからなる表面フィルム層で被覆する被覆
工程と、
 該表面フィルム層の上より電子線を照射する硬化工程を有する、化粧シートの製造方法
。
【請求項７】
　前記硬化工程後に、表面フィルム層を剥離する工程を有する請求項６記載の化粧シート
の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、化粧シート及びその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　近年、家具、建具、キッチン収納及び壁紙などの建材、エアコン、テレビ及び冷蔵庫な
どの家電並びに自動車の内部材などの意匠性を高めるため、これらに金属調を付与した化
粧シートを貼付することがある。
　金属調の化粧シートとしては、例えば、フィルムの原料樹脂に光輝顔料を添加し、押出
機やカレンダー成形機などでフィルム成形した化粧シートが挙げられる。ところが、この
方法では、原料樹脂中に大粒の光輝顔料を添加した際、混練、成形中に光輝顔料粒子が破
損してしまい、目的の意匠性が得られないという問題がある。
　また、光輝顔料を含有したインクを用いてフィルムに金属調を印刷して化粧シートを得
る方法もある。しかし、大粒の光輝顔料を添加してグラビア印刷をする場合、顔料が版彫
刻より大きいので印刷しにくく、ドクタースジなどが印刷面に生じ、望ましい意匠性を得
にくかった。
【０００３】
　一方、大粒の光輝顔料を用いる化粧シートの製法として、２枚の熱可塑性樹脂フィルム
を、光輝顔料を含有させたポリエステル型、２液型等の溶剤系接着剤を用いてドライラミ
ネートする方法（特許文献１参照。）が提案されている。
【特許文献１】特許第３９２９０８２号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかしながら、溶剤系接着剤に光輝顔料を含有させると、熱可塑性樹脂フィルムに塗布
する際、グラビア印刷と同様のドクタースジが生じることがあった。そこで、これを回避
するために接着剤の塗工量を増加したが、このようにして得られた化粧シートは、家電や
建材等に貼付するために、再加熱をし、真空成形等の後加工すると、乾燥不良による接着
剤の残留溶剤が気化して、内部が発泡してしまうという問題がある。
　また、溶剤系接着剤は、乾燥すると塗膜が薄くなる傾向があり、乾燥後添加した光輝顔
料による突起が生じ、光輝顔料を有する層の表面平滑性を維持できないという問題があっ
た。
【０００５】
　本発明は、上記事情を鑑みてなされたもので、意匠性に優れ、再加熱の必要な後加工に
おいても発泡が起きず、更に光輝顔料を有する層の表面に光輝顔料による突起が生じない
化粧シート及びその製造方法を目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
 本発明の化粧シートは、グリコール変性ポリエチレンテレフタレートからなる基材フィ
ルム層と、二軸延伸ポリエチレンテレフタレートからなる表面フィルム層と、基材フィル
ム層と表面フィルム層との間に配置される硬化塗膜層を有し、該硬化塗膜層が粒径１０～
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５００μｍの光輝顔料と電子線硬化性樹脂とを含有する電子線硬化性組成物からなること
を特徴とする。
 本発明の化粧シートは、前記硬化塗膜層と表面フィルム層との間に、透明の電子線硬化
性樹脂からなる第２の硬化塗膜層が配置されたものでもよい。
 本発明の化粧シートは、前記基材フィルム層が印刷模様を有していてもよい。
 本発明の化粧シートは、前記表面フィルム層が硬化塗膜層側の面に凹凸を有するエンボ
スフィルムでもよい。
 本発明の化粧シートは、前記化粧シートより表面フィルム層を剥離したものでもよい。 
【０００７】
 本発明の化粧シートの製造方法は、グリコール変性ポリエチレンテレフタレートからな
る基材フィルム層の表面に、粒径１０～５００μｍの光輝顔料と電子線硬化性樹脂とを含
有する電子線硬化性組成物を塗布して塗膜を得る塗膜形成工程と、該塗膜を二軸延伸ポリ
エチレンテレフタレートからなる表面フィルム層で被覆する被覆工程と、該表面フィルム
層の上より電子線を照射する硬化工程を有することを特徴とする。
 本発明の化粧シートの製造方法は、前記硬化工程後に、表面フィルム層を剥離する工程
を有していてもよい。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明の化粧シートによれば、再加熱の必要な後加工においても発泡等の不具合がなく
、光輝顔料を有する層の表面に光輝顔料による突起物が生じず、意匠性に優れている。
　また、本発明の化粧シートの製造方法によれば以上のような化粧シートを製造できる。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００９】
　以下、本発明を詳細に説明する。
　本発明の化粧シートは、基材フィルム層と、表面フィルム層と、基材フィルム層と表面
フィルム層との間に配置された硬化塗膜層とを有することを特徴とする。
【００１０】
［表面フィルム層］
　本発明の化粧シートを家電や建材等に貼付する際、表面フィルム層は剥離せずに用いて
も、剥離して用いても良い。
　表面フィルム層を剥離せずに用いる場合、表面フィルム層は化粧シートを保護するもの
であり、硬度、耐薬品性、耐候性などを有していると好ましい。また、表面フィルム層に
は着色されたフィルムを用いても良く、このとき、フィルムの透明度は光線透過率１０～
９５％であると好ましい。
　具体的に表面フィルム層としては、アクリルフィルム、二軸延伸ポリエチレンテレフタ
レートフィルム（以下、「二軸延伸ＰＥＴフィルム」とする。）、グリコール変性ポリエ
チレンテレフタレートフィルム（以下、「ＰＥＴＧフィルム」とする。）、易成型ポリエ
チレンテレフタレートフィルム（以下、「易成型ＰＥＴフィルム」とする。）ポリエチレ
ンフィルム（以下、「ＰＥフィルム」とする。）、ポリプロピレンフィルム（以下「ＰＰ
フィルム」とする。）等が挙げられる。中でも、二次加工性、耐候性及び透明性に優れる
アクリルフィルム、表面硬度、耐薬品性及び透明性に優れる二軸延伸ＰＥＴフィルム、並
びに真空成型やインサートモールド成型などが可能であるなど二次加工性に優れるＰＥＴ
Ｇフィルムなどを用いると特に好ましい。
　なお、易成型ポリエチレンテレフタレートとは、ポリエチレンテレフタレートの一種で
、ポリエチレンテレフタレートのジカルボン酸成分がテレフタル酸であるのに対し、ジカ
ルボン酸成分として、テレフタル酸の他、イソフタル酸及び／又はフタル酸が含まれてい
るものである。
　また、グリコール変性ポリエチレンテレフタレートとは、ポリエチレンテレフタレート
の一種であり、ポリエチレンテレフタレートのグリコール成分がエチレングリコールであ
るのに対し、グリコール成分として、エチレングリコールの他、ジオールが含まれている
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非結晶性ポリエステルである。
【００１１】
　このとき、表面フィルム層の厚さは、１２～２００μｍであると好ましく、２５～１０
０μｍであるとより好ましく、２５～５０μｍであると特に好ましい。
　表面フィルム層の厚さが１２μｍ以上であれば、化粧シートとしての外観や表面性能を
維持しやすく、２００μｍ以下であれば、価格の面で有利である。
【００１２】
　一方、表面フィルム層を剥離して用いる場合、表面フィルムの表面状態によって、最終
製品の硬化塗膜層の表面状態を左右することできる。
　具体的に表面フィルム層としては、二軸延伸ＰＥＴフィルム、ＰＰフィルム、易成型Ｐ
ＥＴフィルム等を挙げることができる。中でも、硬化塗膜層の表面状態をより平滑にする
ことができる二軸延伸ＰＥＴフィルムや、艶を消したマット調が得られるマット調二軸延
伸ＰＥＴフィルムや、凹凸のあるエンボス調が得られるエンボス調二軸延伸ＰＥＴフィル
ム、又は易成型ＰＥＴフィルム等を使用すると好ましい。
【００１３】
　このとき、表面フィルム層の厚さは、１２～１８８μｍであると好ましく、２５～１０
０μｍであるとより好ましく、２５～５０μｍであると特に好ましい。
　表面フィルム層の厚さが１２μｍ以上であれば、剥離後の表面平滑性を与えることが可
能であり、１８８μｍ以下であれば、価格の面で有利である。
【００１４】
［基材フィルム層］
　基材フィルム層は、本発明の化粧シートを家電や建材等に貼付する際、製品と接触する
面である。
　基材フィルム層は、着色されていても透明であっても良く、着色されていると硬化塗膜
層の金属調との相乗効果で高意匠性を得ることができる。また、基材フィルムが透明であ
る場合、化粧シート全体が透けて見える効果がある。
【００１５】
　また、基材フィルム層は表面に印刷模様を有していてもよく、印刷模様を、光輝顔料を
有する硬化塗膜層の下に配置することで、化粧シートの意匠性がより向上する傾向にある
。
　印刷模様には、ウレタンアクリレート等のインクを用いると好ましく、これらをグラビ
ア印刷、凸版印刷、インクジェット印刷、リバースロールコート法等の方法を用いて基材
フィルム層表面に印刷する。
【００１６】
　具体的に基材フィルム層としては、ポリエステルフィルム、ポリオレフィンフィルム、
ＰＥＴＧフィルム、ポリ塩化ビニルフィルム（以下「ＰＶＣフィルム」とする。）、化粧
紙等を挙げることが可能である。なかでも、後加工性に優れることから、非晶質の樹脂を
用いたＰＥＴＧフィルムを用いると好ましい。また、２枚のＰＥＴＧフィルムの間に、非
晶質ポリエチレンテレフタレートフィルム（以下、「ＡＰＥＴフィルム」という。）を積
層させたフィルム（ＧＡＧフィルム）等を用いても良い。
【００１７】
　基材フィルム層の厚さは、５０～５００μｍであると好ましく、５０～３００μｍであ
るとより好ましく、１００～２００μｍであると特に好ましい。
　表面フィルム層の厚さが５０μｍ以上であれば、後加工に十分耐えうる。一方、５００
μｍ以下であれば、価格面で有利である。
【００１８】
［硬化塗膜層］
　硬化塗膜層は、光輝顔料と電子線硬化性樹脂とを含有する電子線硬化性組成物を硬化さ
せてなる層である。
　本発明では、電子線硬化性樹脂を用いることで、本発明の化粧シートは意匠性に優れ、
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再加熱の必要な後加工においても発泡が生じず、光輝顔料を有する層の表面に光輝顔料に
よる突起が生じない化粧シートを得ることを可能とする。
【００１９】
　電子線硬化性樹脂としては、硬化塗膜層を形成する際の塗工性に優れることから、重合
性オリゴマー及び重合性モノマーを含有するものを用いると好ましい。
　重合性オリゴマーとしては、例えば、ウレタンアクリレートオリゴマー、ポリエステル
アクリレートオリゴマー、エポキシアクリレートオリゴマー、アクリル樹脂アクリレート
等のアクリル系オリゴマー；アリルエーテル系オリゴマー、ビニルエーテル系オリゴマー
、アリルウレタン系オリゴマー、ポリエーテルアクリレートオリゴマー、ポリオールアク
リレートオリゴマー、メラミンアクリレートオリゴマーなどが挙げられる。
　これら重合性オリゴマーの中でも、柔軟性を付与しやすく、取扱が容易であることから
、ウレタンアクリレートオリゴマーを用いると好ましい。
【００２０】
　重合性モノマーとしては、ヘキシルアクリレート、２－エチルヘキシルアクリレート、
イソボルニルアクリレート、イソオクチルアクリレート等の単官能アクリレート；１，６
－ヘキサンジオールジアクリレート、ネオペンチルグリコールジアクリレート等の２官能
アクリレート；トリメチロールプロパントリアクリレート、ジペンタエリスリトールヘキ
サアクリレート等の多官能アクリレート；ポリチオール化合物などが挙げられる。
　これら重合性モノマーの中でも、安価で入手しやすいことから、トリメチロールプロパ
ントリアクリレートを用いると好ましい。
【００２１】
　電子線硬化性組成物における電子線硬化性樹脂の含有量は、９０～９９．９９９質量％
であると好ましく、９５～９９．９５質量％であるとより好ましく、９８～９９．９質量
％であると特に好ましい。
【００２２】
　光輝顔料としては、ガラス片を金属や金属酸化物でコーティングしたもの、パール顔料
、アルミニウム粒子、オキシ塩化ビスマス、金属蒸着粉、光発光繊維等が挙げられ、これ
らのうち１種類又は２種類以上を用いると良い。
　光輝顔料の粒子径は、１０～５００μｍであると好ましく、１０～４００μｍであると
より好ましく、２０～２５０μｍであると特に好ましい。
　光輝顔料の粒子径が１０μｍ以上であれば、本発明の化粧シートに望ましい金属調を付
与することが可能である。また、光輝顔料の粒子径が上記範囲内であれば、光輝顔料の粒
子径に合わせて塗工厚みを設定することができ、例えば２５０μｍ以下であれば、塗工厚
み２５０μｍ程度での均一塗工が可能である。
【００２３】
　電子線硬化性組成物における光輝顔料の含有量は、０．００１～１０質量％であると好
ましく、０．０１～５質量％であるとより好ましく、０．１～３質量％であると特に好ま
しい。
　光輝顔料の含有量が０．００１質量％以上（電子線硬化性樹脂が９９．９９９質量％以
下）であれば、本発明の化粧シートに望ましい金属調を付与することが可能であり、１０
質量％以下（電子線硬化性樹脂が９０質量％以上）であれば、価格面で有利である。
【００２４】
　また、電子線硬化性組成物には、必要に応じてその他の添加剤として、光安定剤（例え
ばヒンダードアミン系光安定剤）、酸化防止剤、老化防止剤、レベリング剤、帯電防止剤
、保存安定剤、可塑剤、滑剤、無機系充填剤、有機系充填剤、紫外線吸収能や近赤外線吸
収能を有する酸化チタン、酸化亜鉛、ＩＴＯなどの金属（複合）酸化物微粒子、着色顔料
、紫外線吸収剤等を添加することもできる。
【００２５】
［その他の層］
　本発明の化粧シートは、上記硬化塗膜層と表面フィルム層の間に、透明の電子線硬化性
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樹脂からなる第２の硬化塗膜層を有していてもよい。第２の硬化塗膜層とは、透明の電子
線硬化性樹脂を含有する第２の電子線硬化性組成物を硬化させてなる層である。ここで、
透明の電子線硬化性樹脂としては、前記硬化塗膜層と同様の電子線硬化性樹脂を用いるこ
とができる。第２の電子線硬化性組成物は、該電子線硬化性樹脂のみからなるものであっ
ても、該電子線硬化性樹脂に光輝顔料、着色顔料及び他の添加物を加えたものであっても
よい。なお、光輝顔料、着色顔料及び他の添加物として、前記硬化塗膜層と同様のものを
用いてよい。
　また、上記硬化塗膜層と基材フィルム層との間に、プライマー層、金属蒸着層等を設け
ることもできる。
【００２６】
［化粧シートの製造方法］
　本発明の化粧シートの製造方法は、基材フィルム層の表面に、粒径１０～５００μｍの
光輝顔料と電子線硬化性樹脂とを含有する電子線硬化性組成物を塗布して塗膜を得る塗膜
形成工程と、該塗膜を表面フィルム層で被覆する被覆工程と、該表面フィルム層の上より
電子線を照射する硬化工程を有することを特徴とする。
　なお、本発明の化粧シートの製造方法では、前記硬化工程後に、表面フィルム層を剥離
する工程を有する場合もある。
【００２７】
　以下に本発明の化粧シートの形成方法の一例を示す。
　図１に示されるような本発明の化粧シート１０を形成するには、まず、一定方向に移動
する基材フィルム層１４の表面に、グラビア印刷機等を用いて印刷模様１３を付ける。次
に、電子線硬化性樹脂中に光輝顔料を攪拌機で均一に分散させた電子線硬化性組成物を連
続的に塗布し、塗膜を形成する。次いで、塗膜上を表面フィルム層１１により連続的に被
覆し、この表面フィルム層１１上から、塗膜に窒素ガス雰囲気下で適切な条件の電子線を
照射し、塗膜を硬化させて硬化塗膜層１２を形成し、本発明の化粧シート１０とする。
【００２８】
　なお、電子線硬化性組成物の塗布方法としては、キャスト塗工法、ロールナイフコート
法、ダイコート法、リバースロールコート法、ロールコート法、グラビアコート法などが
挙げられ、中でも光輝顔料が破損し難いことよりキャスト塗工法、ダイコート法などによ
って、電子線硬化性組成物を塗布すると好ましい。
【００２９】
　本発明の化粧シートは、光輝顔料を含有させ、基材フィルム層と表面フィルム層とを接
着させる樹脂として電子線硬化性樹脂を用いている。
　電子線硬化性組成物は、キャスト工法等によって基材フィルムに塗布されるため、成形
中に光輝顔料を破損しにくく、大粒の光輝顔料も用いることができるため、望ましい意匠
性を本発明の化粧シートに与えることができる。
　また、電子線硬化性組成物は、光輝顔料の粒径に合わせた塗工厚みの設定を行えば基材
フィルムに塗布する際に、ドクターすじが生じにくく、望ましい意匠性を本発明の化粧シ
ートに与えることができる。
　更に、本発明の化粧シートに用いる電子線硬化性組成物は、電子線硬化性樹脂と光輝顔
料とからなる無溶剤の組成物であり、乾燥不良が起こりにくい。従って、これを用いた本
発明の化粧シートは、再加熱の必要な真空形成法などの後加工において、残留溶剤による
発泡が起きにくい、加工性のすぐれたものである。
　更に、電子線硬化性組成物に用いる電子線硬化性樹脂は硬化前後の塗膜厚が変化しにく
い性質を有している。従って、硬化塗膜層は硬化後、表面に光輝顔料による突起が生じに
くい優れたものとなる。
【実施例】
【００３０】
　以下、本発明を実施例により具体的に説明するが、本発明はこれらに限定されるもので
はない。



(7) JP 5285996 B2 2013.9.11

10

20

30

40

50

　なお、各実施例で得られた各化粧シートは以下の方法で評価を行った。
【００３１】
［光輝顔料の破損の有無］
　各実施例において用いた光輝顔料（サンプル）と、化粧シート中の光輝顔料とを目視観
察し、以下の基準で評価した。
　○：サンプルとの差異がない。
　△：サンプルとの差異があるが、実用上問題がない。
　×：サンプルとの差異が大きく、実用上問題が大きい。
【００３２】
［ドクターすじの有無］
　各実施例で得られた化粧シートを目視観察し、以下の基準で評価した。
　○：すじが認められない。
　△：すじが認められるが、実用上問題がない。
　×：すじが大きく認められ、実用上の問題が大きい。
【００３３】
［発泡の有無］
　各実施例で得られた化粧シートを真空成形した後目視観察し、以下の基準で評価した。
　○：発泡が認められない。
　△：発泡が認められるが、実用上問題がない。
　×：発泡が大きく認められ、実用上の問題が大きい。
【００３４】
［表面平滑性］
　各実施例で得られた化粧シートを目視観察し、以下の基準で評価した。
　○：光輝顔料による突起物が認められない。
　△：光輝顔料による突起物が認められるが、実用上問題がない。
　×：光輝顔料による突起物が大きく認められ、実用上の問題が大きい。
【００３５】
［参考例１］
 まず、基材フィルム層として、厚さ１５０μｍの白色ＰＥＴＧフィルム（ＧＳＲ、シー
アイ化成（株）製）を用い、これに塩化ビニル‐酢酸ビニル系インク（ＳＸ、（株）昭和
インク工業所製）をグラビア印刷法にて塗工して、印刷模様を形成した。
 次に、電子線硬化性樹脂（ＥＢＡ－１００，日本化成（株）製）９９．５質量％と粒径
２０～１００μｍのパール顔料（イリオジン１５３、メルク社製）０．５質量％とを混合
し、攪拌機でパール顔料を均一分散させ、電子線硬化性組成物を得た。 
 前記印刷模様上に、得られた電子線硬化性組成物をロールナイフコーターを用いて厚さ
１００μｍになるように塗工し、塗膜を形成した。
 次に、塗膜上を、表面フィルム層である厚さ１２５μｍのアクリルフィルム（テクノロ
イＳ００１、住友化学（株）製）にて連続的に被覆した。
 更に、表面フィルム層の上から、窒素ガス雰囲気下で、加速電圧２５０ｅＫｖ、線量７
Ｍｒａｄ、速度１０ｍ／ｍｉｎの条件で電子線照射を行い、電子線硬化性組成物を硬化さ
せて硬化塗膜層とし、化粧シートを形成し、得られた化粧シートについて、各評価を行っ
た。結果を表１に示す。
【００３６】
［参考例２］
 まず、基材フィルム層として、厚さ１５０μｍの黒色ＰＥＴＧフィルム（ＧＳＲ、シー
アイ化成（株）製）を用いた。
 次に、電子線硬化性樹脂（ＥＢＡ－１００）９９．５質量％と、粒径２０～１００μｍ
のパール顔料（イリオジン１５３）０．３質量％と、粒径１０～６０μｍのパール顔料（
イリオジン１０３、メルク社製）０．２質量％とを混合し、攪拌機でパール顔料を均一分
散させ、電子線硬化性組成物を得た。
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 前記基材フィルム層上に、得られた電子線硬化性組成物を、ロールナイフコーターを用
いて厚さ１００μｍになるように塗工し、塗膜を形成した。
 次に、塗膜上を、表面フィルム層である厚さ７５μｍのＰＥＴフィルム（ＳＡ７５、ユ
ニチカ（株）製）にて連続的に被覆した。
 更に、表面フィルム層の上から、窒素ガス雰囲気下で、加速電圧２００ｅＫｖ、線量７
Ｍｒａｄ、速度１０ｍ／ｍｉｎの条件で電子線照射を行い、電子線硬化性組成物を硬化さ
せて硬化塗膜層とし、化粧シートを形成し、得られた化粧シートについて、各評価を行っ
た。結果を表１に示す。
【００３７】
［実施例３］
 まず、基材フィルム層として、厚さ１５０μｍの白色ＰＥＴＧフィルム（ＧＳＲ）を用
い、これに塩化ビニル‐酢酸ビニル系インク（ＳＸ）をグラビア印刷法にて塗工して、印
刷模様を形成した。
 次に、電子線硬化性樹脂（ビームセット５７５、荒川化学工業（株）製）９９．５質量
％と粒径２０～１００μｍのパール顔料（イリオジン１５３）０．５質量％とを混合し、
攪拌機でパール顔料を均一分散させ、電子線硬化性組成物を得た。
 前記印刷模様上に、得られた電子線硬化性組成物を、ロールナイフコーターを用いて厚
さ１００μｍになるように塗工し、塗膜を形成した。
 次に、塗膜上を、表面フィルム層である厚さ５０μｍの二軸延伸ＰＥＴフィルム（Ｓ５
０、ユニチカ（株）製）にて連続的に被覆した。
 更に、表面フィルム層の上から、窒素ガス雰囲気下で、参考例１と同様の条件で電子線
照射を行い、電子線硬化性組成物を硬化させて硬化塗膜層とし、化粧シートを形成し、そ
の後該化粧シートより表面フィルム層を剥離して、各評価を行った。結果を表１に示す。
なお、表面フィルム剥離後の化粧シートの表面はハイグロス調であった。
【００３８】
［実施例４］
 まず、基材フィルム層として、厚さ１５０μｍの黒色ＰＥＴＧフィルム（ＧＳＲ）を用
い、その上に、ウレタン系プライマー（ＳＸメジューム、（株）昭和インク工業所製）を
グラビア印刷法にて１５０Ｍ×１版処理を行い、６０℃で１分乾燥し、プライマー層を形
成した。
 次に、電子線硬化性樹脂（ビームセット５７５）９９．５質量％と、粒径２０～１００
μｍのパール顔料（イリオジン１５３）０．３質量％と、粒径１０～６０μｍのパール顔
料（イリオジン１０３）０．２質量％とを混合し、攪拌機でパール顔料を均一分散させ、
電子線硬化性組成物を得た。
 前記プライマー層上に、得られた電子線硬化性組成物を、ロールナイフコーターを用い
て厚さ１００μｍになるように塗工し、塗膜を形成した。
 次に、塗膜上を、表面フィルム層である厚さ５０μｍの二軸延伸ＰＥＴフィルム（Ｓ５
０）にて連続的に被覆した。
 更に、表面フィルム層の上から、窒素ガス雰囲気下で、参考例１と同様の条件で電子線
照射を行い、電子線硬化性組成物を硬化させて硬化塗膜層とし、化粧シートを形成し、そ
の後該化粧シートより表面フィルム層を剥離して、各評価を行った。結果を表１に示す。
なお、表面フィルム剥離後の化粧シートの表面はハイグロス調であった。
【００３９】
［実施例５］
 まず、基材フィルム層として、厚さ１５０μｍの黒色ＰＥＴＧフィルム（ＧＳＲ）を用
いた。
 次に、電子線硬化性樹脂（ＥＢＡ－１００）９９．５質量％と、粒径２０～１００μｍ
のパール顔料（イリオジン１５３）０．５質量％とを混合し、攪拌機でパール顔料を均一
分散させ、電子線硬化性組成物を得た。
 前記基材フィルム層上に、得られた電子線硬化性組成物を、ロールナイフコーターを用
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 次に、塗膜上を、表面フィルム層である厚さ５０μｍのエンボス調二軸延伸ＰＥＴフィ
ルム（ＥＭ－５０、合同樹脂工業（株）製）にて連続的に被覆した。
 更に、表面フィルム層の上から、窒素ガス雰囲気下で、参考例１と同様の条件で電子線
照射を行い、電子線硬化性組成物を硬化させて硬化塗膜層とし、化粧シートを形成し得ら
れた化粧シートについて、各評価を行った。結果を表１に示す。
【００４０】
［実施例６］
 まず、基材フィルム層として、厚さ１５０μｍの黒色ＰＥＴＧフィルム（ＧＳＲ）を用
いた。
 次に、電子線硬化性樹脂（ビームセット５７５）９９．５質量％と、粒径２０～１００
μｍのパール顔料（イリオジン１５３）０．５質量％とを混合し、攪拌機でパール顔料を
均一分散させ、電子線硬化性組成物を得た。
 前記基材フィルム層上に、得られた電子線硬化性組成物を、ロールナイフコーターを用
いて厚さ１００μｍになるように塗工し、塗膜を形成した。
 次に、塗膜上を、表面フィルム層である厚さ５０μｍのエンボス調二軸延伸ＰＥＴフィ
ルム（ＥＭ－５０）にて連続的に被覆した。
 更に、表面フィルム層の上から、窒素ガス雰囲気下で、参考例１と同様の条件で電子線
照射を行い、電子線硬化性組成物を硬化させて硬化塗膜層とし、化粧シートを形成し、そ
の後該化粧シートより表面フィルム層を剥離して、各評価を行った。結果を表１に示す。
なお、表面フィルム剥離後の化粧シートの表面はヘアライン調であった。
【００４１】
［参考例７］
 まず、基材フィルム層として、厚さ１５０μｍの黒色ＰＥＴＧフィルム（ＧＳＲ）を用
いた。
 次に、電子線硬化性樹脂（ＥＢＡ－１００）９９．５質量％と、粒径２０～１００μｍ
のパール顔料（イリオジン１５３）０．５質量％とを混合し、攪拌機でパール顔料を均一
分散させ、電子線硬化性組成物を得た。
 次に、電子線硬化性樹脂（ＥＢＡ－１００）９９．５質量％と、粒径１０～６０μｍの
パール顔料（イリオジン１０３）０．５質量％とを混合し、攪拌機でパール顔料を均一分
散させ、第２の電子線硬化性組成物を得た。
 前記基材フィルム層上に、得られた電子線硬化性組成物を、ロールナイフコーターを用
いて厚さ１００μｍになるように塗工し、塗膜を形成した。更に、該塗膜の上に、第２の
電子線硬化性組成物を、ロールナイフコーターを用いて厚さ１００μｍになるように塗工
し、第２の塗膜を形成した。
 次に、第２の塗膜上を、表面フィルム層である厚さ７５μｍのＰＥＴフィルム（ＳＡ７
５）にて連続的に被覆した。
 更に、表面フィルム層の上から、窒素ガス雰囲気下で、加速電圧３００ｅＫｖ、線量７
Ｍｒａｄ、速度１０ｍ／ｍｉｎの条件で電子線照射を行い、電子線硬化性組成物を硬化さ
せて硬化塗膜層とし、化粧シートを形成し得られた化粧シートについて、各評価を行った
。結果を表１に示す。 
【００４２】
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【表１】

【００４３】
 表１で示されるように、実施例３～６、参考例１、２、７で得られた化粧シートは、光
輝顔料の破損、ドクターすじ及び真空成形による発泡がなく、表面に光輝顔料等による突
起物のない優れたものであった。
【産業上の利用可能性】
【００４４】
　本発明の化粧シートは、意匠性に優れており、真空形成など再加熱の必要な後加工によ
り貼付される化粧シートとして用いることが可能で、例えば、キッチン収納扉、家電製品
等に用いることができる。
　また、本発明の化粧シートは硬化塗膜層の表面に光輝顔料による突起が生じない優れた
ものであるため、キッチン収納扉、家電製品等に用いると好ましい。
【図面の簡単な説明】
【００４５】
【図１】本発明の化粧シートの断面図の一例である。
【符号の説明】
【００４６】
　１０　化粧シート、１１　表面フィルム層、１２　硬化塗膜層、１３　印刷模様、１４
　基材フィルム層
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              Ｃ０８Ｊ　　７／０４－　　７／０６
              Ｃ０９Ｃ　　１／００－　　３／１２
              Ｃ０９Ｄ　　１／００－２０１／１０
              Ｅ０４Ｆ　１３／００－　１３／３０
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