
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
インク受容層を有する支持体の片面にホットメルト接着層と剥離紙とを順次設けられたイ
ンクジェット用熱接着媒体において、 記ホットメルト接着層の融
点（ＤＳＣ）が１１０℃以下で、且つ１２０℃～１７０℃の範囲における溶融粘度が１０
，０００ｃｐｓ以上であ るこ
とを特徴とするインクジェット用熱接着媒体。
【請求項２】
インク受容層にカチオン化剤が含有されている請求項１ 記載のインクジェット用熱接着
媒体。
【請求項３】

が、布地又は不織布である請求項１又は請求項２ 記載のインクジェット用熱接着媒
体。
【請求項４】
請求項１～請求項３のいずれか に記載のインクジェット用熱接着媒体のインク受容層
にインクジェット方式により画像を形成する工程と、剥離紙をホットメルト接着層より剥
離する工程と、画像が形成されたインクジェット用熱接着媒体のホットメルト接着層を被
接着体に密着する工程と、画像が形成された前記インクジェット用熱接着媒体を被接着体
に熱接着する工程とを具備することを特徴とする熱接着方法。
【請求項５】
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被接着体が、布地又は不織布である請求項４ 記載の熱接着方法。
【請求項６】
請求項４又は請求項５に記載の熱接着方法により画像が形成されたことを特徴とする熱接
着体。
【請求項７】

剥離紙の剥離面にホ
ットメルト接着層を設けた後、該ホットメルト接着層の上面に 支持
体を重ね、更に、ホットメルト接着層と 支持体とを圧着して、剥離紙とホットメルト接
着層と支持体とを一体化することを特徴とするインクジェット用熱接着媒体の製造方法。
【請求項８】

支持体にホットメルト接着層を設けた後、該ホットメルト接着層の上面に剥離紙の剥離
面を重ね、更に、 剥離紙と ホットメルト接着層とを圧着して、支持体とホットメルト
接着層と剥離紙とを一体化することを特徴とするインクジェット用熱接着媒体の製造方法
。
【請求項９】

支持 ホットメルト接着層の形成材料を重ね、更にこの上に剥離紙の剥離面を重ねた
後、これらを同時に圧着して、支持体とホットメルト接着層と剥離紙とを一体化すること
を特徴とするインクジェット用熱接着媒体の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、インクを液滴として飛翔させて記録するインクジェット記録方式に用いられる
インクジェット用記録媒体に関し、更に詳しくは、インクジェット記録方式で画像を形成
した後、各種被接着体に記録画像を熱接着することを可能とするインクジェット用熱接着
媒体、熱接着方法、該熱接着方法によって形成された熱接着体、並びにインクジェット用
熱接着媒体の製造方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】
インクジェット記録方式は、種々の作動原理によりインクの微小液滴を飛翔させて紙等の
記録媒体に付着させ、画像、文字等の記録を行うものであり、低騒音で高速印字ができ、
多色化が容易であり、記録パターンの融通性が高く、現像や定着操作が不要である等の特
徴があり、文字を含め各種図形及びカラー画像等の記録装置に、又、その他、種々の用途
において急速に普及している。更に、ニーズの多様化に伴って、インクジェット記録方式
で印字した紙やフィルムを、各種ラベルや、ワッペンとして使用することが増加している
。ラベルは、一般的に、広範囲の被接着体に良好に接着することができ、且つ貼り付け作
業が簡単なため、多くの分野で使用されているが、更に、このラベルの特徴と、簡便な方
法で良好な画像を形成し得るインクジェット用被記録媒体の特徴とを組み合わせた新たな
用途が広がりつつある。
【０００３】
例えば、最近では、インクジェット用被記録媒体として、市販の汎用のインクジェットプ
リンターで簡単に染色できる布地が開発されてきているが、これらの布地をラベルやワッ
ペン仕様にし、ゼッケンや背番号の番号表示、名前表示、広告宣伝用の文字や画像表示等
を家庭で簡便に行なうことへの要求が高まりつつある。これらの布地は、特開平７－２９
２５８１号公報や特開平８－２１８２７９号公報に記載されているように、印字後に洗濯
等を行なっても色が褪せることのないよう、インク受容層中に、カチオン性物質や非イオ
ン性界面活性剤を含有させたりしている。
【０００４】
しかしながら、上記したインクジェット用被記録媒体に文字や画像を形成した後、布地等
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に貼り付けてワッペンにするためには、糸で縫い合わせたり、又は接着剤で貼り付けたり
しなければならず、手間がかかる。又、上記した布地に予めホットメルトの接着層を加工
により設けておくこともできるが、これ迄のものでは、インクジェット記録装置で画像を
形成した場合に、インク受容層のインク吸収性が低下してしまい、インクが溢れたり、滲
みだしたりして高品位の画像が得られなかった。又、被接着体に接着させた後の使用中に
おいて、例えば、洗濯時にワッペン状の布地の端部から繊維がホツレてきたり、ワッペン
が剥れてしまったりすることが生じ、実用に適さなかった。
【０００５】
【発明が解決しようとする課題】
従って、かかる現状に鑑み、本発明の目的は、インクジェットプリンターで画像を形成し
た場合にも、インクの溢れや滲みが抑制された高品位画像を形成することができ、又、各
種の材料からなる被接着体に、家庭で容易に且つ強固に熱接着することができ、更に、ラ
ベルやワッペン仕様として接着させた場合にも、接着後の使用の際にワッペン等の端部が
ホツレたり、剥れたりすることのない堅牢性に優れたインクジェット用熱接着媒体、該媒
体を使用する熱接着方法、該方法によって得られる熱接着体、並びにインクジェット用熱
接着媒体の製造方法を提供することにある。
【０００６】
【課題を解決するための手段】
上記の目的は、下記の本発明によって達成される。即ち、本発明は、インク受容層を有す
る支持体の片面にホットメルト接着層と剥離紙とを順次設けられたインクジェット用熱接
着媒体において、 記ホットメルト接着層の融点（ＤＳＣ）が１１
０℃以下で、且つ１２０℃～１７０℃の範囲における溶融粘度が１０，０００ｃｐｓ以上
であ ることを特徴とするイン
クジェット用熱接着媒体、該熱接着媒体を使用した熱接着方法、該熱接着方法により形成
された熱接着体、及びインクジェット用熱接着媒体の製造方法である。
【０００７】
【発明の実施の形態】
次に、好ましい実施の形態を挙げて、本発明を更に詳細に説明する。
本発明者らは、上記した従来技術の課題を解決すべく鋭意研究の結果、ホットメルト接着
層の熱特性によっては、これを設けることによって以下の弊害が生じることがわかった。
先ず、その融点が１１０℃以上であるとホットメルト接着層が十分に溶融しないので、ホ
ットメルト接着層を被接着体上に熱接着させた場合に強固な接着がなされず、例えば、ワ
ッペン状の熱接着媒体を布地に熱接着させた場合に、使用中に剥れることが生じる。
更に、ホットメルト接着層の１２０℃～１７０℃の範囲における溶融粘度が１０，０００
ｃｐｓよりも小さいと、例えば、ワッペン状の熱接着媒体を布地に熱接着させる場合に、
家庭用のアイロン等を用いてホットメルト接着層を溶融させると、ホットメルト接着層が
流れ出して布地の繊維内に入り込んでしまうため、接着力が極めて弱くなり、ワッペンの
端部がホツレたり、ワッペンが剥れたりすることが生じる。又、支持体とホットメルト接
着層とを積層し、その後に加熱しながら圧着して一体化してインクジェット用熱接着媒体
を製造する際に、ホットメルト接着層の溶融粘度が１０，０００ｃｐｓよりも小さいと、
支持体の内部にまでホットメルト接着層の形成材料が浸透してしまい、インク吸収性が損
なわれ、インクジェット記録を行なった場合に、インクが溢れたり、滲みだしたりして高
品位の画像が得られないことが生じる。
そこで、本発明においては、ホットメルト接着層の熱特性を最適なものとすることによっ
て、上記の弊害を解決し、インクジェットプリンターで画像を形成した場合の画像特性に
優れ、又、ラベルやワッペン仕様として各種の材料からなる被接着体に熱接着させた場合
に、家庭で、容易に且つ強固に接着させることが可能なインクジェット用熱接着媒体とす
る。
【０００８】
図１は、上記のような優れた作用を有する本発明のインクジェット用熱接着媒体を模式的
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に示したものであるが、本発明のインクジェット用熱接着媒体は、基本的に、支持体１と
、該支持体１の上に設けられたホットメルト接着層２と、該ホットメルト接着層２の上に
設けられた剥離紙３とからなる。以下、これらの各構成材料について説明する。
【０００９】
本発明のインクジェット用熱接着媒体を構成する支持体１は、製造時における熱に耐え得
るだけの耐熱性があり、又、インクジェット用として利用できるものであれば何ら限定さ
れるものではない。具体的には、例えば、紙、フィルム、天然繊維や合成繊維、又はこれ
らの混紡繊維からなる布帛等が挙げられる。特に、本発明のインクジェット用熱接着媒体
の支持体としては、天然繊維や合成繊維、又はこれらの混紡繊維からなる布帛が好ましく
使用できる。具体的には、例えば、綿、羊毛、絹、ナイロン、レーヨン等の繊維からなる
布帛が挙げられる。尚、本発明でいう布帛には、少なくとも布地と不織布とが含まれる。
【００１０】
又、本発明において好適に使用される上記した布帛等からなる支持体としては、インクジ
ェット記録方式で画像を形成した場合においても良好な画像が形成されるように、優れた
インク吸収性を有し、且つ、支持体上に形成された画像が、後の使用の際に洗濯等がされ
た場合における画像の耐水性（以下、単に、画像耐水性と呼ぶ）が良好で、十分な堅牢性
を有するものとするために、インク受容層を有するものを用いる。この際、インク受容層
は、染料固着剤を用いる等の従来公知の方法で形成すればよいが、本発明においては、上
記したような優れた特性を有するインク受容層を形成するため、染料固着剤としてイオン
性物質、特に、カチオン性物質（カチオン化剤）を用いることが好ましい。カチオン性物
質を用いてインク受容層を形成する方法としては、特開平７－２９２５８１号公報、特開
平８－２１８２７９号公報に記載されているのと同様に、染料固着剤であるカチオン性物
質を有する処理液（組成物）を用い、該処理液中に支持体を含浸させて、布帛等の支持体
の全体にインク受容層を設けてもよいし、又は、支持体の片面に組成物を塗布して、支持
体の表面のみにインク受容層を設けてもよい。
【００１１】
本発明において使用し得る好ましいイオン性物質としては、１級、２級乃至３級アミン塩
型の化合物、具体的には、ラウリルアミン、ヤシアミン、ステアリルアミン、ロジンアミ
ン等の塩酸塩や酢酸塩等；第４級アンモニウム塩型の化合物、具体的には、ラウリルトリ
メチルアンモニウムクロライド、ラウリルジメチルベンジルアンモニウムクロライド、ベ
ンジルトリブチルアンモニウムクロライド、塩化ベンザルコニウム等；ピリジニウム塩型
化合物、具体的には、セチルピリジニウムクロライド、セチルピリジニウムブロマイド等
；イミダゾリン型カチオン性化合物、具体的には、２－ヘプタデセニル－ヒドロキシエチ
ルイミダゾリン等；高級アルキルアミンのエチレンオキサイド付加物、具体的には、ジヒ
ドロキシエチルステアリルアミン等、が挙げられる。
【００１２】
更に、イオン性物質として高分子のカチオン性物質を使用する場合には、高分子のカチオ
ン性物質として、ポリアリルアミン塩、ポリアリルスルホン、ジメチルジアリルアンモニ
ウムクロライド、ポリアミンスルホン塩、ポリビニルアミン塩等の水溶性カチオン性高分
子等を用いることができる。本発明において使用し得るカチオン性物質は、勿論、上記に
挙げたものに限られるわけではない。これらカチオン性物質の支持体への付与量は、０．
０５ｇ／ｍ２ ～２０ｇ／ｍ２ の範囲が好ましく、より好ましくは１ｇ／ｍ２ ～１０ｇ／ｍ
２ の範囲である。
【００１３】
又、本発明のインクジェット用熱接着媒体では、その支持体上にインクジェットプリンタ
ーで画像を形成した場合に、インクの吸収性を更に向上させるため、インク受容層を形成
するための処理液（組成物）中に、多孔質無機粒子を添加しておいてもよい。その際に使
用する多孔質無機粒子としては、具体的には、例えば、シリカ、アルミナ、炭酸カルシウ
ム、炭酸マグネシウム、酸化マグネシウム、タルク及びクレー等が挙げられる。
【００１４】
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本発明においては、支持体のインク受容層を形成するための処理液（組成物）中に、イン
クジェットプリンターのインクの吸収性や風合いに影響しない範囲でバインダー樹脂を添
加してもよい。この際に使用されるバインダー樹脂としては、具体的には、例えば、ポリ
ビニルアルコール、変性ポリビニルアルコール、ポリアクリルアマイド、酢酸ビニル、酸
化澱粉、エーテル化澱粉、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等
のセルロース誘導体、カゼイン、ゼラチン、大豆蛋白、無水マレイン酸樹脂、スチレン－
ブタジエン共重合体、メチルメタクリレート－ブタジエン共重合体等の共役ジエン系共重
合体ラテックス、アクリル酸エステル及びメタクリル酸エステルの重合体又は共重合体等
のアクリル系重合体ラテックス、エチレン酢酸ビニル共重合体等のビニル系重合体ラテッ
クス、或いは、これらの各種重合体のカルボキシル基等の官能基含有単量体による官能基
変性重合体ラテックス、塩化ビニル－酢酸ビニルコポリマー、ポリビニルブチラール、ア
ルキッド樹脂等の合成樹脂系バインダー及びこれらのイオン変性樹脂が挙げられ、１種以
上で使用される。
【００１５】
更に、本発明のインクジェット用熱接着媒体の支持体に設けるインク受容層を形成するた
めの処理液（組成物）中には、更に界面活性剤を添加してもよい。その際に使用する界面
活性剤としては、例えば、カルボン酸塩、スルホン酸塩、硫酸エステル塩、リン酸エステ
ル塩等の陰イオン界面活性剤、脂肪族アミン塩、脂肪族４級アンモニウム塩、芳香族４級
アンモニウム塩、複素環４級アンモニウム塩等の陽イオン界面活性剤、ポリオキシエチレ
ンアルキルエーテル、ポリオキシエチレンアルキルフェニルエーテル、ポリオキシエチレ
ンポリオキシプロピレンブロックポリマー等のエーテル型、ポリオキシエチレングリセリ
ン脂肪酸エステル、ポリオキシエチレンソルビタン脂肪酸エステル等のエーテルエステル
型、ポリエチレングリコール脂肪酸エステル、ソルビタン脂肪酸エステル、ショ糖脂肪酸
エステル等のエステル型ポリオキシエチレン脂肪酸アミド、ポリオキシエチレンアルキル
アミン等の含窒素型といったノニオン界面活性剤、ベタイン、アミノカルボン酸塩、イミ
ダゾリン誘導体等の両性界面活性剤が挙げられる。
【００１６】
上記のような材料からなる処理液（組成物）は、使用する材料の性状により、水、有機溶
剤に溶解したものであってもよいし、微粒子状や球状の材料を、水や溶剤に分散させた分
散液の状態のものであってもよい。又、インク受容層を設ける方法としては、上記したよ
うな組成の処理液（組成物）を用い、これを支持体の片面に塗工して支持体の表面のみに
設けてもよいし、或いは処理液中に支持体を含浸させ、支持体全体がインク受容層を有す
るようにしてもよい。
【００１７】
本発明のインクジェット用熱接着媒体において、上記したような構成のインク受容層を有
する支持体１の片面に積層して設けられるホットメルト接着層２は、融点（ＤＳＣ）が１
１０℃以下で、且つ１２０℃～１７０℃の範囲における溶融粘度が１０，０００ｃｐｓ以
上である材料で構成される。ここで用いる融点（ＤＳＣ）とは、示差走査熱量計（ＤＳＣ
）により昇温速度１０℃／分で測定したときの融解最大ピーク温度を意味する。
【００１８】
先に述べたように、本発明のインクジェット用熱接着媒体においては、先ず、ホットメル
ト接着層の融点（ＤＳＣ）が１１０℃よりも高いと、ホットメルト接着層を被接着体に密
着させて熱接着させる際に、ホットメルト接着層が十分に溶融しきれないため、例えば、
本発明のインクジェット用熱接着媒体をラベルやワッペン仕様にして被接着体に熱接着さ
せた場合に、ワッペン等が充分に接着しないことが生じ、ラベルやワッペンが使用中等に
剥れてしまう場合がある。
【００１９】
更に、上記に加えて、ホットメルト接着層の１２０℃～１７０℃の範囲における溶融粘度
が１０，０００ｃｐｓより小さいと、例えば、家庭用アイロンを熱源として用い、ラベル
やワッペン仕様にした本発明のインクジェット用熱接着媒体を布地等の被接着体に熱接着
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した場合に、ホットメルト接着層が溶融した後に流れ出して布地の繊維の中に入ってしま
うことが起こり易く、被接着体に対する接着力が極めて弱くなってしまうことが生じる。
この結果、ラベルやワッペン等が剥れ易かったり、使用するにつれて、これらワッペン等
の端部の繊維がホツレてしまう場合がある。
【００２０】
又、ホットメルト接着層の１２０℃～１７０℃の範囲における溶融粘度が１０，０００ｃ
ｐｓより小さいと、本発明のインクジェット用熱接着媒体の製造時に、支持体とホットメ
ルト接着層とを積層して、加熱しながら圧着して一体化する場合に、支持体の内部にまで
ホットメルト接着層の形成材料が浸透してしまうことが起こり、インク受容層の持つ良好
なインク吸収性が損なわれる。この結果、インクジェット記録を行なった場合に、インク
が溢れたり、滲みだしたりして高品位の画像が得られないことが生じる。
【００２１】
上記のような熱特性を有するホットメルト接着層２を形成するためには、ホットメルト接
着層２を構成する主材料として、熱可塑性高分子樹脂を使用することが好ましい。この際
に使用し得る熱可塑性高分子樹脂としては、具体的には、ポリエステル系樹脂、アクリル
系樹脂、塩化ビニル－酢酸ビニル系樹脂、ポリスチレン系樹脂、エチレン－酢酸ビニル系
樹脂、ポリオレフィン系樹脂、ポリビニルブチラール系樹脂、ポリアミド系樹脂、ポリプ
ロピレン系樹脂、ポリエチレンオキサイド系樹脂、ポリ塩化ビニリデン系樹脂、ナイロン
系樹脂、ゴム系樹脂、反応型ホットメルト系樹脂等が挙げられる。これら熱可塑性高分子
樹脂としては、そのＭＦＲ（メルトフローレート　ＪＩＳ　Ｋ６７６０）が８０以下のも
のを使用することが好ましい。
【００２２】
これらの熱可塑性高分子樹脂を使用して、支持体の片面にホットメルト接着層２を設ける
方法としては、剥離紙上に、これらの熱可塑性高分子樹脂を加熱溶融（ホットメルト）し
たものを塗工液として塗工したり、或いは、溶剤に樹脂を溶かしたものや、エマルジョン
の形態のものを塗工液として塗工することが挙げられる。
本発明においては、この際に、ホットメルト接着層２の接着性を高めるために、塗工液中
に、上記した熱可塑性高分子樹脂と共に、各種変性剤、例えば、粘着付与樹脂、可塑剤、
オイル、ワックス及び充填剤を添加してもよいし、或いは、各種添加剤、例えば、酸化防
止剤、紫外線吸収剤、染顔料等を添加してもよい。これら添加剤のホットメルト接着層中
における添加割合は、ホットメルト接着層を構成する材料全体の７５重量％以下とするこ
とが好ましい。添加割合が７５重量％を超えると、ホットメルト接着層２の接着性が低下
してしまうので好ましくない。
【００２３】
本発明においては、上記のようにして支持体１上に形成されるホットメルト接着層２の厚
みは、３０μｍ～１２０μｍとすることが好ましい。３０μｍより薄いと、ホットメルト
接着層の接着性能が十分に得られず、後述する方法によってホットメルト接着層を被接着
体に熱接着して熱接着体とした場合に、使用中に接着した部分が剥れてきたり、端部から
ホツレてきたりすることが生じる。一方、ホットメルト接着層の厚みを１２０μｍより厚
くしても本発明の目的に対する効果は余りかわらず、不経済である。
【００２４】
本発明のインクジェット用熱接着媒体は、図１に示したように、製造上及び使用上の利便
性のために、上記のようにして形成したホットメルト接着層２の上面に、更に剥離紙３が
設けられた構成をしている。この際に使用する剥離紙としては、製造時の熱に耐え得るだ
けの耐熱性があり、且つ熱接着前に容易に剥離できれば何ら限定されるものではなく、紙
、プラスチックフィルム、天然繊維又は合成繊維からなる布帛等が挙げられる。これらの
材料で構成される剥離紙３には、ホットメルト接着層２との接着面側に、シリコン、ワッ
クス及び樹脂等の材料を用いて、ホットメルト接着層２との剥離性を良好にするための処
理を施し、剥離面を形成しておくことが好ましい。
【００２５】
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上記のような構成材料からなる、図１に示したような、支持体１、ホットメルト接着層２
及び剥離紙３とからなる本発明のインクジェット用熱接着媒体は、以下に挙げるような製
造方法によって製造される。
例えば、剥離紙の剥離面側にホットメルト接着層を設けた剥離紙と、インク受容層を設け
た支持体とを用意し、次に、得られたホットメルト接着層面に支持体を重ね、ホットメル
ト接着層と支持体とを圧着し、剥離紙とホットメルト接着層と支持体とを一体化して製造
する方法がある。又、別の方法として、支持体にホットメルト接着層を設けた後、該ホッ
トメルト接着層の上面に剥離紙の剥離面を重ね、更に、剥離紙とホットメルト接着層とを
圧着し、支持体とホットメルト接着層と剥離紙とを一体化して製造してもよい。更に、支
持体の上にホットメルト接着層の形成材料を重ね（例えば、フィルム状ホットメルト接着
剤を使用する）、更にこの上に剥離紙の剥離面を重ねた後、これらを同時に圧着して、支
持体とホットメルト接着層と剥離紙とを一体化して形成する方法によって製造してもよい
。又、上記のいずれの方法においても、圧着時に必要に応じ熱を加えることによって、ホ
ットメルト接着層と支持体との密着性を向上させることが好ましい。
【００２６】
以上のような方法によって製造される本発明のインクジェット用熱接着媒体は、下記のよ
うな本発明の被接着方法に使用されて、各種の被接着体にインクジェット記録画像を形成
することを可能とする。
本発明の被接着方法としては、図２（ａ）に示したように、先ず、上記に説明した構成を
有する本発明のインクジェット用熱接着媒体を用い、該熱接着媒体の支持体１側に、従来
公知の汎用のインクジェットプリンターを用いて、所望の文字、記号或いは図形等からな
る画像を形成する。次に、図２（ｂ）に示したように、画像等が形成されているインクジ
ェット用熱接着媒体の剥離紙３を剥離し、ホットメルト接着層２を露出させる。そして、
このホットメルト接着層２を被接着体４に密着させた後（図２（ｃ）参照）、図２（ｄ）
に示したように、インクジェット用熱接着媒体側から（又は、被接着体側からでもよい）
、各種の熱源５（本模式図ではアイロンを使用）によって熱を加えながら所定時間熱圧着
して、ホットメルト接着層２を被接着体４上に熱圧着する。この結果、インクジェット記
録画像が形成された支持体１は、ホットメルト接着層２を介して、各種の材料及び形状か
らなる被接着体４上に強固に熱接着されるので（図２（ｅ）参照）、所望のインクジェッ
ト記録画像を有する被接着体が、上記した簡便な方法によって容易に得られる。
【００２７】
上記した本発明の被接着方法に使用される被接着体は特に限定さず、熱接着時に変形や着
色等を生じない、各種の材料からなる被接着体を適宜に用いることができる。具体的には
、天然繊維や合成繊維、或いはこれらの混紡繊維からなる布帛、紙や樹脂フィルム、木材
、タイル、合成樹脂及び金属等の材料からなる成形体等が挙げられる。本発明では、特に
、被接着体として布帛、例えば、綿地、綿とポリエステル等の合成繊維との混紡からなる
布地、或いは、ポリエステル等の合成繊維からなる布地等が好適に用いられる。
【００２８】
又、上記した本発明の被接着方法に使用する熱源としては、従来公知の種々の熱源を用い
ることができる。例えば、アイロン、熱板、熱ロール、熱プレス機、Ｈ．Ｖ．Ａ．（Ｈｅ
ａｔ　Ｖａｃｕｕｍ　Ａｐｐｌｉｃａｔｏｒ）等が挙げられる。熱圧着時の温度は、上記
した各種の被接着体を、変形或いは変色、更にはコゲ色に着色させない温度であれば特に
限定されないが、実用的には１２０℃以上２５０℃以下、更には、１３０℃以上２５０℃
以下とすることが好ましい。又、熱圧着時に、被接着体に掛ける圧力と時間の条件として
は、被接着体が変形したり、着色或いは変色したりせずに、ホットメルト接着層が十分に
被接着体に密着して接着できればいずれの条件でも構わない。本発明の被接着方法におい
て、実用的には、上記した温度において、圧力が１０ｇ／ｃｍ２ ～１ｋｇ／ｃｍ２ 、時間
が５秒～２分程度とすることが好ましい。
【００２９】
【実施例】
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以下に実施例を挙げて本発明を具体的に説明するが、本発明は勿論これらの実施例にのみ
限定されるものではない。尚、表１に、各インクジェット用熱接着媒体におけるホットメ
ルト接着層の融点（ＤＳＣ）と、１２０℃～１７０℃の範囲における溶融粘度をまとめて
示した。
実施例１
先ず、以下の処方の材料を溶融混練して、ホットメルト接着層の構成材料に用いる塗工液
を調製した。
・エチレンビニルアセテート（エバフレックスＥＶ４０ＬＸ　三井デュポン
ポリケミカル（株）製）　　　　　　　　　　　　　　　　　　　２０ｇ
・テルペン樹脂（クリアロンＭ１１５　ヤスハラケミカル（株）製）　５ｇ
・エチレンワックス（ネオワックスＬ　ヤスハラケミカル（株）製）　２ｇ
次に、上記で得られた塗工液を、剥離紙であるグラシン紙（５５ＧＳ　本州製紙（株）製
）上に塗布して、３５μｍの厚みのホットメルト接着層を形成した。以上のようにして形
成されたホットメルト接着層について測定したところ、表１に示したように、ホットメル
ト接着層の融点（ＤＳＣ）は９８℃であり、且つ１２０℃、１５０℃、１７０℃における
溶融粘度は、夫々１９，３００ｃｐｓ、１５，０００ｃｐｓ、１１，５００ｃｐｓであっ
た。
【００３０】
一方、支持体のインク吸収性及び画像耐水性を向上させるために使用する、以下に示す組
成を有する処理液を調製した。
・塩化ベンゼトニウム　　　５部
・ポリアリルアミン塩酸塩　５部
・水　　　　　　　　　　９０部
次に、本実施例において支持体として使用する綿１００％の布地を用意し、この布を上記
のような組成からなる染料固着剤を有する処理液中に充分に浸漬させた後、処理液中から
引き出して乾燥させてインク受容層を支持体全体に形成した。以上のようにして得られた
綿製の布地内における染料固着剤の含浸量を測定したところ、５ｇ／ｍ２ であった。
以上のようにして処理された布地をインク受容層が全体に設けられた支持体とし、この支
持体の片面を、先に形成した剥離紙の上に設けられているホットメルト接着層面に重ねて
、ホットメルト接着層と支持体とを９０℃の温度で圧着し、剥離紙とホットメルト接着層
と支持体とを一体化して本実施例のインクジェット用熱接着媒体を得た。
【００３１】
実施例２
先ず、以下の処方の材料を溶融混練して、ホットメルト接着層の形成材料として用いる塗
工液を調製した。
・エチレンビニルアセテート（エバフレックスＥＶ４５ＬＸ　三井デュポン
ポリケミカル（株）製）　　　　　　　　　　　　　　　　　　　２０ｇ
・テルペン樹脂（クリアロンＭ１０５　ヤスハラケミカル（株）製）１０ｇ
次に、上記で得られた塗工液を、剥離紙であるグラシン紙（５５ＧＳ　本州製紙（株）製
）上に塗布して、６０μｍの厚みのホットメルト接着層を形成した。以上のようにして形
成されたホットメルト接着層について測定したところ、表１に示したように、ホットメル
ト接着層の融点（ＤＳＣ）は９７℃であり、且つ１２０℃、１５０℃、１７０℃における
溶融粘度は、夫々２５，５００ｃｐｓ、１８，０００ｃｐｓ、１５，０００ｃｐｓであっ
た。
更に、実施例１で使用したと同じ綿製の布地を支持体として用い、該支持体を上記で得ら
れたホットメルト接着層面に重ねて、ホットメルト接着層と支持体とを９０℃の温度で圧
着し、剥離紙とホットメルト接着層と支持体とを一体化して本実施例のインクジェット用
熱接着媒体を得た。
【００３２】
実施例３
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先ず、以下の処方の材料を溶融混練して、ホットメルト接着層の形成材料として用いる塗
工液を調製した。
・エチレンビニルアセテート（エバフレックスＥＶ２６０　三井デュポン
ポリケミカル（株）製）　　　　　　　　　　　　　　　　　　２０ｇ
・テルペン樹脂（クリアロンＭ１１５　ヤスハラケミカル（株）製）８ｇ
・ワックス　（ＯＸ－０２０Ｔ　日本精蝋（株）製）　　　　　　　２ｇ
このようにして形成されたホットメルト接着層について測定したところ、表１に示したよ
うに、ホットメルト接着層の融点（ＤＳＣ）は１０３℃であり、且つ１２０℃、１５０℃
、１７０℃における溶融粘度は、夫々３１，０００ｃｐｓ、２７，５００ｃｐｓ、２０，
０００ｃｐｓであった。
次に、実施例１で使用したと同じ綿製の布地を支持体として用い、その支持体の片面に、
上記で調製した塗工液を５０μｍの厚みで塗工してホットメルト接着層を形成した。更に
、このホットメルト接着層の上面に、剥離紙としてグラシン紙（５５ＧＳ　本州製紙（株
）製）を重ねた後、剥離紙とホットメルト接着層とを９０℃で圧着して、支持体とホット
メルト接着層と剥離紙とを一体化して本実施例のインクジェット用熱接着媒体を得た。
【００３３】
実施例４
実施例２において使用したと同様にして、剥離紙上に形成されたホットメルト接着層を形
成した。支持体として、市販のインク受容層が形成されているＢＪクロスＦＳ－２０１（
キヤノン（株）製）を使用し、該支持体を、上記で得たホットメルト接着層面に重ねて、
支持体とホットメルト接着層とを９０℃で圧着し、支持体とホットメルト接着層と剥離紙
とを一体化して本実施例のインクジェット用熱接着媒体を得た。
【００３４】
実施例５
ホットメルト接着層の形成材料として、厚み８０μｍのフィルム状ホットメルト接着剤Ｄ
－２２３０（倉敷紡績（株）製）を用い、剥離紙であるグラシン紙の片面に圧着した。更
に、実施例４で使用したと同様のＢＪクロスＦＳ－２０１（キヤノン（株）製）を、上記
のホットメルト接着剤面に重ねた後、６０℃で圧着し貼り合わせ、これらを一体化して本
実施例のインクジェット用熱接着媒体を得た。
表１にまとめて示したように、本実施例で使用したフィルム状ホットメルト接着剤Ｄ－２
２３０の融点（ＤＳＣ）は、６７℃であり、且つ１２０℃、１５０℃、１７０℃における
溶融粘度は、夫々５０万ｃｐｓ、１５万ｃｐｓ、５５，０００ｃｐｓであった。
【００３５】
実施例６
実施例４で用いたＢＪクロスＦＳ－２０１（キヤノン（株）製）を支持体として用い、こ
の上に実施例５で使用した厚み８０μｍのフィルム状のホットメルト接着剤Ｄ－２２３０
（倉敷紡績（株）製）を重ね、更に、この上に厚み１００μｍのポリエチレンテレフタレ
ートフィルムを載せ、この順序で重ねて組み合わせてから、これらを６０℃で圧着してこ
れらを一体化して本実施例のインクジェット用熱接着媒体を得た。
【００３６】
比較例１
先ず、以下の処方の材料を溶融混練して、ホットメルト接着層の形成材料として用いる塗
工液を調製した。
・エチレンビニルアセテート（エバフレックス２１０ＥＴ　三井デュポンポ
リケミカル（株）製）　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　２０ｇ
・テルペン樹脂（クリアロンＭ１１５　ヤスハラケミカル（株）製）１８ｇ
・エチレンワックス（ネオワックスＬ　ヤスハラケミカル（株）製）　４ｇ
次に、上記で得られた塗工液を、剥離紙であるグラシン紙（５５ＧＳ　本州製紙（株）製
）上に塗布して、３５μｍの厚みのホットメルト接着層を形成した。このようにして形成
されたホットメルト接着層について測定したところ、表１に示したように、ホットメルト
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接着層の融点（ＤＳＣ）は９８℃であった。又、１２０℃、１５０℃、１７０℃における
溶融粘度は、夫々１１，５００ｃｐｓ、７，５００ｃｐｓ、３，０００ｃｐｓであり、１
２０℃～１７０℃の範囲における溶融粘度は、一部１０，０００ｃｐｓよりも小さかった
。
更に、実施例１で使用したと同じ綿製の布地を支持体として用い、上記で得られたホット
メルト接着層面に重ねて、ホットメルト接着層と支持体とを９０℃の温度で圧着して、剥
離紙とホットメルト接着層と支持体とを一体化して本比較例のインクジェット用熱接着媒
体を得た。
【００３７】
［評価］
上記で得られた実施例１～実施例６及び比較例１のインクジェット用熱接着媒体について
、以下の方法及び基準で評価した。
先ず、上記で得られた各インクジェット用熱接着媒体をＡ４版の大きさに裁断し、これを
インクジェット記録装置に搭載し、インクジェット記録方式で熱接着媒体のインク受容層
に画像を形成した。画像形成は、汎用のインクジェットプリンター（ＢＪＣ－４２０Ｊ　
キヤノン（株）製）を用い、各インクジェット用熱接着媒体の支持体のインク受容層にカ
ラー画像を形成した。
次に、各インクジェット用熱接着媒体から剥離紙を剥離し、ホットメルト接着層を露出さ
せ、該ホットメルト接着層を綿１００％の布地に押し当てて、被接着体とホットメルト接
着層とを密着させた。
次に、熱源としてアイロン（ＩＡ－６２０Ｔ（株）日立製作所製）を用い、画像が形成さ
れている支持体側にアイロンを押し当てて、均一に約３分間、アイロンをかけた。このと
きのアイロンの温度設定は「高」であり、加熱温度は１８０℃～２１０℃であった。
そして、上記した操作によって被熱接着体上に得られた画像について下記の方法及び基準
で評価した。
【００３８】
画像特性
形成されたカラー画像を目視にて観察し、画像に滲みが見られないものをＡ、滲みが見ら
れるものをＢとして評価して、表１に、その結果を示した。
【００３９】
堅牢性評価
綿１００％の布地に接着された各インクジェット用熱接着媒体を試験品として、家庭用２
層式洗濯機を用い、１０分間の洗濯を行なった後、続けて１０分間のすすぎを行なうこと
を各々１０回行なった後、乾燥機で乾燥し、その後における試験品の様子を目視で観察し
て、使用時における熱接着したインクジェット用熱接着媒体の堅牢性を調べた。
インクジェット用熱接着媒体が、被接着体から剥離していないものをＡ、いずれか１カ所
でも剥離が見られたものをＢとして評価した。更に、インクジェット用熱接着媒体のホツ
レがないものをＡ、１カ所でもホツレが見られたものをＢとして評価した。
【００４０】
表１：インクジェット用熱接着媒体のホットメルト接着層の熱特性と評価結果

10

20

30

40

(10) JP 3592044 B2 2004.11.24



　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【００４１】
以上の結果より、本発明によれば、インクジェットプリンターで画像を形成した場合にも
インクの溢れや滲みが抑制された高品位画像を形成することができ、又、各種の材料から
なる被接着体に、家庭で容易に且つ強固に熱接着させることができ、更に、ラベルやワッ
ペン仕様として接着させた場合にも、接着後の使用の際にワッペン等の端部がホツレたり
、剥れたりすることのない堅牢性に優れたインクジェット用熱接着媒体が提供される。
【図面の簡単な説明】
【図１】本発明のインクジェット用熱接着媒体の模式的断面図である。
【図２】本発明のインクジェット用熱接着媒体を被接着体に接着する方法の一例を示す模
式図である。
【符号の説明】
１：支持体
２：ホットメルト接着層
３：剥離紙
４：被接着体
５：アイロン
６：接着体
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【 図 １ 】

【 図 ２ 】
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