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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　透明性の基材フィルム(2)の裏面側に印刷により所定のパターンに部分的に第１の紫外
線硬化型粘着剤(A)を積層し、次に前記第１の紫外線硬化型粘着剤(A)に紫外線を照射して
第１の粘着層(4a)を形成し、次に金属薄膜層(15)が積層されている転写フィルム(11)の該
金属薄膜層(15)側を、前記第１の粘着層(4a)を含む基材フィルム(2)の裏面側に重合して
加熱することなく圧力のみで前記第１の粘着層(4a)に金属薄膜層(15)を転写し、次に前記
金属薄膜層(15)を含む基材フィルム(2)の裏面側を印刷により第２の紫外線硬化型粘着剤(
B)で被覆し、さらに透明な剥離フィルム(6)を積層し、次に該剥離フィルム(6)側から第２
の紫外線硬化型粘着剤(B)による被覆層に紫外線を照射して合成樹脂製成形品の表面に貼
着する第２の粘着層(4b)を形成することを特徴とするラベルの製造方法。
【請求項２】
　転写フィルム(11)が基材フィルム(12)に剥離層(13)を介して金属薄膜層(15)が積層され
た構成であることを特徴とする請求項１記載のラベルの製造方法。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は合成樹脂製成形品の表面に貼着して使用するラベルの製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
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　従来、合成樹脂製の成形品の表面の加飾方法として、例えば特許文献１に記載があるよ
うに粘着ラベルを貼着する方法、特許文献２に記載があるように転写フィルムを用いホッ
トスタンプ法により金属薄膜を転写する方法、さらには金属薄膜層を表面に転写したラベ
ルを貼付する方法等がある。
図４（ａ）は従来から使用されている粘着ラベルの代表的な層構成を示す断面図であり、
このラベル１０１は基材フィルム１０２の裏面側に粘着層１０４を積層し、さらに剥離紙
１０６を貼り合わせ、表面側に加飾層となる印刷層１０３を積層し、そして、所望の形状
に剥離紙１０６以外を抜き加工し、不要な部分を巻き取り、除去したものである。成形品
等の被貼着物に貼着する場合には、剥離紙１０６を剥離し、圧力を作用させて粘着層１０
４により成形品等の被貼着物の表面に貼着する。
【０００３】
　一方、図５は従来の転写フィルムの代表的な例であり、この転写フィルム１１１は基材
フィルム１１２、剥離層１１３、保護層１１４、金属薄膜層１１５、接着層１１６から構
成されている。
そして、この転写フィルム１１１をホットスタンプ法の工程に従って、成形品の表面に重
合し、加熱した状態の版により圧力を作用させ、版に刻設された所定の図柄に沿って剥離
層１１３と保護層１１４と金属薄膜層１１５と接着層１１６からなる転写箔１１１ｔが、
接着層１１６を介して成形品の表面に接着、転写され、成形品の表面を所定の図案に沿っ
て転写された金属薄膜層１１５により加飾することができる。
そして、成形品表面に転写された転写箔１１１ｔ部分以外の、転写箔１１１ｔ部分は基材
フィルム１１２と共に除去される。
【０００４】
　また、図４（ｂ）は、図５の転写フィルム１１１を用いて、図４（ａ）に示したラベル
１０１の表面側に所定のパターンに部分的に転写箔１１１ｔを転写した例を示す。
このような、印刷層１０３と金属薄膜層１１５により加飾されたラベル１０１を成形品の
表面に貼着することにより、成形品をより高度に加飾することが可能となる。
 
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２０００－１１２３６１号公報
【特許文献２】特開２００５－２８０８２６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　ここで、図４（ｂ）に示した層構成、すなわちホットスタンプ法により金属薄膜層１１
５を所定のパターンに部分的に転写、積層したラベル１０１についてみると、金属薄膜層
１１５は多くの場合、真空蒸着法やスパッタリング法によりアルミニウム等の金属微粒子
を０．０５マイクロメートル程度の薄膜状に形成したもので、擦れ等により傷付く等、毀
損し易く、保護層１１４はこのような金属薄膜層１１５の毀損を抑制するために必須な層
である。
しかし、この保護層１１４はアクリル系樹脂やエポキシ系樹脂を塗布した層厚が１マイク
ロメートル程度のもので、微細なピンホールやクラックの形成が避け難く、上記のように
擦れによる傷付き等を防ぐためには有効であるが、
たとえば、合成樹脂製の容器に収納する内容物が消費者の使用や液垂れ等により外表面に
付着するような場合には、内容物が保護層１１４のピンホールやクラックから金属薄膜層
１１５に侵入し、この内容物の種類によっては金属薄膜層１１５が侵食、腐食され、外観
性を大きく損なうと云う問題がある。
【０００７】
　また、図４（ａ）に示した層構成を有するラベル１０１の製造工程についてみると、通
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常、ラベルメーカーが、基材フィルム１０２の全面に粘着層１０４が塗布され、さらに剥
離紙１０６が積層された原紙を購入し、
この原紙の表面側、すなわち基材フィルム１０２の表面側に印刷層１０３を印刷、積層し
、矩形状等の所定の形状に、基材フィルム１０２と粘着層１０４を打抜くようにする打抜
き加工を行い、不要な、基材フィルム１０２と粘着層１０４部分を巻き取りながら除去す
ると共に、ラベルとして使用される部分を剥離紙１０６と共に巻き取り、ロール状とする
のが一般的であり、
原紙の製造工程と、印刷層の印刷及び打抜き加工工程が別工程であるためにコスト高とな
ると云う問題がある。
【０００８】
　さらに、図４（ｂ）に示した層構成を有するラベルの製造工程になると、金属薄膜層１
１５を含む転写箔１１１ｔのホットスタンプ法による転写工程が必要となる。
ここでホットスタンプ法による転写工程は、転写フィルム１１１を加熱、加圧した状態で
静止時間（０．５～１秒）を必要とするものであるので、印刷層１０３の印刷工程と転写
工程を一貫ラインで、一定速度で実施することは難しく、別工程で実施する必要があり、
さらにコスト高になってしまうと云う、問題点を有する。
【０００９】
　そこで、本発明は金属薄膜層で加飾したラベルについて、内容物等による金属薄膜の侵
食がなく、また一貫ラインで生産可能な層構成を創出することを技術的課題とするもので
ある。
 
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　上記技術的課題を解決する手段に係る本発明のラベルの製造方法に係る主たる構成は、
透明性の基材フィルムの裏面側に印刷により所定のパターンに部分的に第１のＵＶ硬化型
粘着剤を積層し、
第１のＵＶ硬化型粘着剤にＵＶを照射して第１の粘着層を形成し、
金属薄膜層が積層されている転写フィルムの該金属薄膜層側を、第１の粘着層を含む基材
フィルムの裏面側に重合して加熱することなく圧力のみで第１の粘着層に金属薄膜層を転
写し、
転写された金属薄膜層を含む基材フィルムの裏面側を、印刷により第２のＵＶ硬化型粘着
剤で被覆し、さらに透明な剥離フィルムを積層し、
この剥離フィルム側から第２のＵＶ硬化型粘着剤にＵＶを照射して合成樹脂製成形品の表
面に貼着する第２の粘着層を形成する、
と云うものである。
なお、転写フィルムは基材フィルムに剥離層を介して金属薄膜層が積層された構成のもの
を使用することができる。
【００１１】
　上記製造方法によれば、第１の粘着層および第２の粘着層は、ＵＶ硬化型粘着剤を所定
のパターンに部分的に印刷し、これにＵＶを照射することにより形成されるものであり、
加熱等の工程も必要もなく短時間で形成することができ、また第１の粘着層への金属薄膜
層の転写も加熱することなく圧力だけで短時間で達成することができ、
原紙の製造工程、印刷工程、金属薄膜層の転写工程等を別工程とすることなく、粘着層の
形成、積層工程も含めて、
ラベルを次の（１）～（５）に記載した工程に沿って、一貫ラインで、低コストで製造す
ることが可能となる。
（１）印刷により、基材フィルムの表面側若しくは裏面側に印刷層を所定のパターンに形
成、積層する。
（２）印刷により、基材フィルムの裏面側に第１のＵＶ硬化型粘着剤を所定のパターンに
部分的に積層し、ＵＶを照射して第１の粘着層を形成する。
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（３）金属薄膜層が積層されている転写フィルムを、第１の粘着層を含む基材フィルムの
裏面側に重合して、加熱することなく圧力のみで（コールドスタンプ法で）第１の粘着層
に金属薄膜層を転写する。
（４）印刷により、転写された金属薄膜層を含む基材フィルムの裏面側に第２のＵＶ硬化
型粘着剤を被覆する。
（５）ＵＶ硬化型粘着剤の被覆層に透明な剥離フィルムを積層し、この剥離フィルム側か
ら第２のＵＶ硬化型粘着剤にＵＶを照射して合成樹脂製成形品の表面に貼着する第２の粘
着層を形成する。
　また、一貫ラインとして、上記（１）～（５）の工程の後にラベルを打ち抜き加工する
工程を追加することも可能である。
【００１２】
　上記製造方法で得られるラベルによれば、最表面側の合成樹脂製基材フィルムの裏面に
印刷層が積層されるため、保護層を追加することなく印刷層の擦れによる傷付き等の毀損
を確実に防ぐことができる。
【００１３】
　また、後述するように第１の粘着層は第１の紫外線硬化型粘着剤を紫外線照射により硬
化させた粘着層であり、加熱することなく圧力のみで、所謂、コールドスタンプ法で第１
の粘着層を介して転写フィルムから金属薄膜層を、基材フィルムの裏面側に転写すること
ができ、印刷層の印刷工程と金属薄膜層の転写工程、更にはラベルの打抜き加工工程も含
め、ラベルを一貫ラインで製造することが可能となる。
【００１４】
　なお、上記構成、あるいは以降の説明では、ラベルの層構成を明確にするために、たと
えば基材フィルムの裏面側と云うように、便宜上、表面側あるいは裏面側と云う層構成の
方向性を示す用語を用いているが、裏面側は成形品の表面に貼着される側、表面側はその
反対側である。
また、上記構成、あるいは以降の説明では第１の紫外線硬化型粘着剤と第２の紫外線硬化
型粘着剤、あるいは第１の粘着層と第２の粘着層と云うように、第１、第２と云う用語を
使用しているが、これらは単に両紫外線硬化型粘着剤と両粘着層を区別するためのもので
ある。
また以降の説明では例えば第１の紫外線硬化型粘着剤を第１のＵＶ硬化型粘着剤とするよ
うに、紫外線をＵＶと略記する。
【発明の効果】
【００１７】
　　本発明は、上記した構成となっているので、以下に示す効果を奏する。
すなわち、本発明の製造方法により得られるラベルの特徴は、最表面側に合成樹脂製の基
材フィルムが積層される点にあり、従来の金属薄膜層を含む転写箔のようにアクリル系樹
脂やエポキシ系樹脂を塗布して形成した層厚が１マイクロメートル程度の従来の保護層で
は避けがたいピンホールやクラックの発生と云う問題はなく、擦れによる傷付き等の問題
は勿論のこと、内容物の付着等による金属薄膜層の侵食、腐食、クラックの発生、捲れ等
の問題を効果的に抑制することができ、金属薄膜層による加飾性を長期間損なうことなく
美麗に保持することができる。
また、基材フィルムにより保護層の機能が発揮されるので、別途保護層を積層する必要が
なく、層構成を全体的に簡略化することができ、コストを抑えることができる。
【００１８】
　また、本発明の製造方法によれば、第１の粘着層および第２の粘着層は、ＵＶ硬化型粘
着剤を印刷し紫外線を照射することにより形成、積層されるものであり、加熱等の工程も
必要なく短時間で形成することができ、また第１の粘着層への金属薄膜層の転写もコール
ドスタンプ法で加熱することなく圧力だけで短時間で達成することができ、
原紙の製造工程、印刷工程、金属薄膜の転写工程等を、粘着層の形成、積層工程を含めて
別工程とすることなく、ラベルを一貫ラインで、低コストで製造することができる。
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【図面の簡単な説明】
【００１９】
【図１】本発明の製造方法により得られるラベルの一例の層構成を示す断面図である。
【図２】図１のラベルに使用する転写フィルムの層構成を示す断面図である。
【図３】本発明のラベルの製造方法の一実施例を示す概略説明図である。
【図４】従来から使用されているラベルの代表的な層構成を示す断面図である。
【図５】従来から使用されている転写フィルムの代表的な層構成を示す断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００２０】
　以下、本発明の実施形態を、実施例に沿って図面を参照しながら説明する。
図１は本発明の製造方法により得られるラベルの一例の層構成を示す断面図であり、その
基本的な層構成は表面側から（図中の上から）順に、
［基材フィルム２／第１の粘着層４ａ／転写箔１１ｔ（剥離層１３／金属薄膜層１５）／
第２の粘着層４ｂ／剥離フィルム６］と云う積層構造を有する。
また基材フィルム２の裏面側には印刷層３も積層されている。
【００２１】
　そして本例では、
基材フィルム２には透明な、ポリプロピレン樹脂製の無延伸フィルム（ＣＰＰフィルム）
を使用しておりフィルム厚さは５０マイクロメートルである。
また、第１の粘着層４ａはアクリル系の第１のＵＶ硬化型粘着剤を印刷により所定のパタ
ーンに部分的に積層し、ＵＶ照射して硬化した層で、層厚は１マイクロメートルである。
また、第２の粘着層４ｂは第１の粘着層４ａと同様にアクリル系の第２のＵＶ硬化型粘着
剤を印刷により積層し、ＵＶ照射して硬化した層で、層厚は３マイクロメートルである。
また、剥離フィルム６には、透明な、ポリプロピレン樹脂製の延伸フィルム（ＯＰＰフィ
ルム）を使用しておりフィルム厚さは３０マイクロメートルである。
また、剥離フィルム６の第２の粘着層４ｂと接する面にはシリコーン樹脂が塗布されてい
る。
【００２２】
　図２は図１のラベル１に使用する転写フィルム１１の層構成を示す断面図であり、［基
材フィルム１２／剥離層１３／金属薄膜層１５］なる層構成を有する。
本例では、
基材フィルム２にはＰＥＴ樹脂製のフィルムを使用しておりフィルム厚さは１６マイクロ
メートルである。
また、剥離層１３はワックス系で０．５マイクロメートル程度の層厚を有する。
また、金属薄膜層１５はアルミニウムを真空蒸着法により積層したもので０．０５マイク
ロメートル程度の膜厚を有する。
ここで、この転写フィルム１１は、図５に示される従来のホットスタンプ用の転写フィル
ム１１１の層構成における保護層１１４と接着層１１６に相当する層がなく、シンプルな
層構成を有するものである。
【００２３】
　そして、図１の層構成を有するラベル１を合成樹脂製容器等の成形品の表面に貼付する
際には、剥離フィルム６を剥がして、加熱することなく加圧によって第２の粘着層４ｂを
介して合成樹脂製の成形品の表面に貼着することができる。
【００２４】
　次に、図３は本発明のラベルの製造方法の一実施例で、図１のラベル１の製造工程の概
略説明図であり、図１に示される層構成を有するラベル１は、大まかに図示されるように
以下の工程Ｐ１～工程Ｐ６からなる一貫ラインで製造することができる。
・工程Ｐ１（印刷層３の印刷工程）
　コロナ処理をした基材フィルム２の裏面側（図３中では上面側）に印刷により印刷層３
を形成する。
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本実施例ではフレキソ印刷機によりＵＶ硬化型インキを使用して印刷し、次いでＵＶ照射
してインキを硬化させて、図案化された文字Ａ～Ｈを円周上に並べるように印刷層３を形
成している。
なお、印刷方法はフレキソ方式に限定されるものではなく、ドライオフセット方式、凸版
方式等、公知の方式を用いることができるが、
第１の粘着層４ａと第２の粘着層４ｂを、ＵＶ硬化型粘着剤の印刷後にＵＶ照射して形成
するため、一貫ラインによる製造を考慮すると、印刷層３の印刷にはＵＶ硬化型インキを
使用するのが好ましい。
【００２５】
・工程Ｐ２（第１の粘着層４ａの形成、積層工程）
　基材フィルム２の裏面側に、印刷により第１のＵＶ硬化型粘着剤Ａを所定のパターン（
本実施例では星型）で部分的に積層し、ＵＶ照射して第１の粘着層４ａを形成する。
本実施例では、第１のＵＶ硬化型粘着剤Ａとしてアクリル系のＵＶ硬化型粘着剤を使用し
フレキソ印刷機により所定のパターンに印刷した。
ＵＶ硬化型粘着剤としては他にもエポキシ系等のものを使用することができる。
また印刷方式もオフセット印刷等の方式を採用することができる。
【００２６】
・工程Ｐ３（金属薄膜層の転写工程）
　図２に示した層構成を有する転写フィルム１１の金属薄膜層１５側を、第１の粘着層４
ａを含む基材フィルム２の裏面側に重合し、加圧ロールにより加熱することなく圧力のみ
で、転写箔１１ｔを工程Ｐ２で所定（星型）のパターンに形成された第１の粘着層４ａに
転写する。
【００２７】
・工程Ｐ４（第２のＵＶ硬化型粘着剤Ｂの被覆工程）
　工程Ｐ３で所定（星型）のパターンに転写され、積層された転写箔１１ｔを含む基材フ
ィルム２の裏面側に、印刷により第２のＵＶ硬化型粘着剤Ｂを被覆する。
本実施例では第２のＵＶ硬化型粘着剤Ｂとしてアクリル系のＵＶ硬化型粘着剤を使用して
フレキソ印刷機により印刷した。
ＵＶ硬化型粘着剤としては他にもエポキシ系等のものを使用することができる。
また印刷方式もオフセット印刷等の方式を採用することができる。
【００２８】
・工程Ｐ５（剥離フィルム６の積層及び第２の粘着層４ｂの形成工程）
　工程Ｐ４で印刷した第２のＵＶ硬化型粘着剤Ｂによる被覆層に、透明な剥離フィルム６
を積層し、この剥離フィルム６側からＵＶを照射して第２の粘着層４ｂを形成する。
ここで、第２のＵＶ硬化型粘着剤Ｂを被覆し、紫外線照射した後、透明性の剥離フィルム
を積層しても良い。
本実施例では剥離フィルム６に透明で、厚さが３０マイクロメートルのＯＰＰフィルムを
使用した。また、剥離フィルム６の第２の粘着層４ｂと接する面にはシリコーン樹脂が塗
布されている。
【００２９】
　工程Ｐ６（ラベルの打抜き加工工程）
　所定のラベル形状（図３中では矩形状）に打抜き加工し、不必要な部分を巻き取りなが
ら除去し、剥離フィルム６と共に必要なラベル部分を巻き取り、ロール状にする。
なお、図１のラベル１では剥離フィルム６を残して基材フィルム２と第２の粘着層４ｂま
でを矩形状に打抜き加工する。
【００３０】
　以上、実施例に沿って本願発明の構成とその作用効果を説明したが、本願発明のラベル
の製造方法は、これまでの説明の中でも個別的に記載したようにこれら実施例に限定され
るものではない。
たとえば上記実施例ではラベルの基材フィルムとしてＣＰＰフィルム、剥離フィルムとし
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ベル貼着性、製造ライン適性等を考慮して、他の合成樹脂製フィルムを適宜選択すること
ができる。
また、ＵＶ硬化型粘着剤についても、印刷特性、硬化後の粘着性を考慮してその材料を選
択することができ、ＵＶの照射量によりその粘着性を調整することができる。
【００３１】
　また、本発明のラベルの製造工程は、上記説明した工程Ｐ１～工程Ｐ６からなるラベル
１の一貫製造ラインにおいて、全体的な生産効率を考慮し、例えば工程Ｐ１と工程Ｐ２の
順番は入れ替える、工程Ｐ６の打抜き加工工程は別ラインで実施することもでき、そのラ
ベルの加飾態様や、生産性を考慮して本発明の範疇の中で、さまざまなバリエーションの
ものとすることができる。
また、金属薄膜層特有の色調だけではなく、ハーフトーンの着色印刷層に第１の粘着層、
金属薄膜層を積層し、任意に着色された金属光沢を有する加飾とすることもできる。
 
【産業上の利用可能性】
【００３２】
　以上、説明したように本発明の製造方法により得られるラベルは、内容物の付着等によ
る金属薄膜層の侵食、腐食、クラックの発生、剥離等の発生を効果的に抑制し金属薄膜層
による加飾性を長期間損なうことなく美麗に保持することができると共に、一貫ラインで
の生産により低コストで製造できるものであり、合成樹脂成容器等の分野での幅広い利用
展開が期待される。
【符号の説明】
【００３３】
１　；ラベル
２　；基材フィルム
３　；印刷層
４ａ；第１の粘着層
４ｂ；第２の粘着層
６　；剥離フィルム
Ａ　；第１の紫外線（ＵＶ）硬化型粘着剤
Ｂ　；第２の紫外線（ＵＶ）硬化型粘着剤
１１；（コールドスタンプ用）転写フィルム
１１ｔ；転写箔
１２；基材フィルム
１３；剥離層
１５；金属薄膜層
１０１；粘着ラベル
１０２；基材フィルム
１０３；印刷層
１０４；粘着層
１０６；剥離紙
１１１；（ホットスタンプ用）転写フィルム
１１１ｔ；転写箔
１１２；基材フィルム
１１３；剥離層
１１４；保護層
１１５；金属薄膜層
１１６；接着層
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