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(57)【要約】
【課題】　　　　金属調の意匠を与え、均一な金属光沢層を有する加飾フィルムを使用し
て、複雑な意匠を与える加飾成形体の製造方法を提供する。
【解決手段】　　基体フィルム上に蒸着層を有する加飾フィルムを１対の金型内に設置す
る工程と、複数のゲート部を有する金型Ａの全てのゲート部から溶融した成形樹脂を射出
し、成形樹脂表面に前記加飾フィルムを一体化接着させる工程とを含む加飾成形体の製造
方法であって、ゲート部Ｘを交点とした少なくとも２本の直線上の任意の位置にゲート部
Ｘとは異なる複数のゲート部が配置されていることを特徴とする加飾成形体の製造方法、
及び射出成形体用金型。
【選択図】　　　なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
基体フィルム上に蒸着層を有する加飾フィルムを１対の金型内に設置する工程と、複数の
ゲート部を有する金型Ａの全てのゲート部から溶融した成形樹脂を射出し、成形樹脂表面
に前記加飾フィルムを一体化接着させる工程とを含む加飾成形体の製造方法であって、ゲ
ート部Ｘを交点とした少なくとも２本の直線上の任意の位置にゲート部Ｘとは異なる複数
のゲート部が配置されていることを特徴とする加飾成形体の製造方法。
【請求項２】
前記直線上のゲート部Ｘを含む複数のゲート部は、同一直線上において全て等間隔で配置
される請求項１に記載の加飾成形体の製造方法。
【請求項３】
前記ゲート部の穴の形状が円形又は楕円形である請求項１又は２に記載の加飾成形体の製
造方法。
【請求項４】
金型Ａが、前記ゲート部の穴よりも幅広の凹状に削られて形成される湯だまり、またはタ
ブを有し、前記湯だまりあるいは前記タブの製品部に繋がる箇所の形状が円形又は楕円形
又は矩形である請求項１～３のいずれかに記載の加飾成形体の製造方法。
【請求項５】
前記金型の肉厚が０．４ｍｍ～５．０ｍｍである請求項１～４のいずれかに記載の加飾成
形体の製造方法。
【請求項６】
前記加飾フィルムが、基体フィルム上に、蒸着層、蒸着保護層、接着層をこの順に有する
請求項１～５のいずれかに記載の加飾成形体の製造方法。
【請求項７】
前記加飾フィルムの蒸着層の全光線透過率が２％～４０％の範囲である請求項１～６のい
ずれかに加飾成形体の製造方法。
【請求項８】
固定側金型と可動側金型との組み合わせになる射出成形用金型であって、前記固定側金型
と前記可動側金型のいずれか一方には複数のゲート部を有し、前記複数のゲート部は、ゲ
ート部を有する金型の同一面内に、ゲート部Ｘを交点とした少なくとも２本の直線上の任
意の位置にゲート部Ｘとは異なる複数のゲート部が配置されていることを特徴とする射出
成形体用金型。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、金属調の意匠を与える加飾成形体の製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来から、物品表面を装飾するのにインサートフィルムや転写フィルムなどの加飾フィ
ルムが用いられている。   
【０００３】
　インサートフィルムは、基体フィルム上に、絵柄層や接着層などで構成される加飾層を
設けたものである。インサートフィルムにより被加飾物面を装飾するインサート方法は、
インサートフィルムを加熱加圧して被加飾物面に貼合し、被加飾物面の装飾を行う方法で
あり、特に、インサートフィルムを金型のキャビティ内に配置した状態で金型内に挟み込
み、当該金型内に溶融樹脂を射出したのち適宜冷却して樹脂成形品を得るのと同時に、当
該樹脂成形品の表面にインサートフィルムを貼合して、樹脂成形品の表面に装飾を行う成
形同時インサート法が知られている。
【０００４】
　また転写フィルムは、基体フィルム上に、剥離層、絵柄層、接着層などで構成される加
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飾層（転写層ともいう）を設けたものである。転写フィルムにより被転写物面を装飾する
転写法は、転写フィルムを加熱加圧して加飾層を被転写物に密着させた後、基体フィルム
を剥離して、被転写物面に加飾層のみを転移して装飾を行う方法であり、特に、転写フィ
ルムを金型のキャビティ内に配置した状態で金型内に挟み込み、当該金型内に溶融樹脂を
射出したのち適宜冷却して樹脂成形品を得るのと同時に、当該樹脂成形品の表面に転写フ
ィルムを接着したのち基体フィルムを剥離して、樹脂成形品の表面に装飾を行う成形同時
転写法が知られている。
【０００５】
　なお、インサートフィルムと転写フィルムとが異なる点は、樹脂成形品に貼り付けた後
において、転写フィルムは基体フィルムを剥離するのに対して、インサートフィルムは基
体フィルムを剥離しない点である。すなわち、転写フィルムは基体フィルムの剥離を容易
にするために剥離層を備えているのに対して、インサートフィルムは基体フィルムを剥離
しないので剥離層を備える必要がない点で、両者は異なっている。ここでは、両者を含み
、物品表面を装飾する用途に使用されるものを加飾フィルムと呼んでいる。   
【０００６】
　近年、携帯電話やパーソナルコンピュータの筐体などに用いられる樹脂成形品において
は、デザインの嗜好が多様化しており、様々なデザインのものが求められている。その要
望に応える加飾フィルムとして、金属光沢膜層を備えた加飾フィルムがある。
この金属光沢膜層を備えた加飾フィルムでは金属光沢層が僅かに歪むことで意匠性が変化
して当初の目的とする意匠が得られないことがある。金属光沢層の僅かな歪みの原因とし
ては樹脂の流れ、得にウェルドラインが影響する事が知られている。このウェルドライン
をなくする方法としては特許文献１のように樹脂の流動タイミングを調整する方式などが
知られている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００７】
【特許文献１】特開平８－５７９０４号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本発明が解決しようとする課題は、金属光沢膜層を備えた加飾フィルムをインサート法
又は成形同時インサート法で成形した加飾成形体の製造方法であって、前記ウェルドライ
ンを意図的に残し、複雑な意匠を発現させた加飾成形体の製造方法を提供するものである
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明者らは、射出成形に使用する金型として特定の金型を使用することで、均一な金
属光沢層を有する加飾フィルムを使用しても複雑な意匠を与える加飾成形体が得られるこ
とを見出した。
【００１０】
　即ち本発明は、基体フィルム上に蒸着層を有する加飾フィルムを１対の金型内に設置す
る工程と、複数のゲート部を有する金型Ａの全てのゲート部から溶融した成形樹脂を射出
し、成形樹脂表面に前記加飾フィルムを一体化接着させる工程とを含む加飾成形体の製造
方法であって、ゲート部Ｘを交点とした少なくとも２本の直線上の任意の位置にゲート部
Ｘとは異なる複数のゲート部が配置されている加飾成形体の製造方法を提供する。
【００１１】
　また本発明は、固定側金型と可動側金型との組み合わせになる射出成形用金型であって
、前記固定側金型と前記可動側金型のいずれか一方には複数のゲート部を有し、前記複数
のゲート部は、ゲート部を有する金型の同一面内に、ゲート部Ｘを交点とした少なくとも
２本の直線上の任意の位置にゲート部Ｘとは異なる複数のゲート部が配置されている射出
成形体用金型を提供する。
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【発明の効果】
【００１２】
　本発明により、金属調の意匠を与え、均一な金属光沢層を有する加飾フィルムを使用し
て、複雑な意匠を与える加飾成形体を提供できる。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　以下、本発明の最良の実施の形態について、図面を参照しながら説明する。   
【００１４】
本発明で使用する加飾フィルムについて説明する。ここでは、加飾フィルムとして転写フ
ィルムを例に挙げて説明する。図１は、本発明で使用する転写フィルムの断面図である。
【００１５】
　図１において、転写フィルムは、基体フィルム（図１における１）と、基体フィルム１
上に積層され、少なくとも蒸着層（図１における２）、蒸着保護層（図１における３）、
接着層（図１における４）の順に積層して構成された加飾層とを有している。該転写フィ
ルムを使用した成形同時転写法では、該フィルムの接着層側に溶融樹脂が射出されるよう
に金型のキャビティ内に配置した状態で金型内に挟み込み、射出成形を行う。
【００１６】
（基体フィルム）
　本発明で使用する基体フィルムとしては、特に限定なく公知の熱転写用基体フィルムを
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ＰＥＴ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。
【００１７】
　前記基体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体フィルムを
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。   
【００１８】
　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。  
【００１９】
（加飾層）
　加飾層は、基体フィルム側から、少なくとも、蒸着層、蒸着保護層層、接着層で構成さ
れる。本発明においては、得られる加飾成形体の蒸着層を保護する目的で、保護層を有し
ていてもよく好ましい。保護層としては、熱可塑性樹脂層等があげられるが、強度や透明
性の点から活性エネルギー線重合性樹脂組成物層を少なくとも有する層が好ましい。
【００２０】
（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。
【００２１】
（ラジカル重合性不飽和基を含有する（メタ）アクリル樹脂）
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　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。
【００２２】
　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
、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、
【００２３】
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、
【００２４】
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、
【００２５】
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
。
【００２６】
　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。
【００２７】
　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
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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。
【００２８】
（その他の成分　光重合開始剤）
　本発明で使用する転写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重量％、好ましくは０．５
～１５重量％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。
【００２９】
（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、ガラス転移温度（以下Ｔｇと
称す）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。
【００３０】
　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。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１
０万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重量％に対して熱可塑性樹脂は７０重量％を超えない範囲で添加することが
好ましい。
【００３１】
（イソシアネート化合物）
　本発明で使用する転写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
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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。
【００３２】
　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。
【００３３】
　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、
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。
【００３４】
（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。
【００３５】
　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
。
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【００３６】
（蒸着層）
　本発明で使用する転写フィルムにおける蒸着層は、真空蒸着法、スパッタリング蒸着法
、イオンプレーティング法、ＣＶＤ法等の公知の方式で形成することができる。また、蒸
着層に使用される金属についても特に制約はなく、スズ、インジウム、亜鉛、鉛、クロム
、チタン、鉄、ニッケル、コバルト、鉛、ビスマス、ケイ素、ゲルマニウム、アルミニウ
ム、銅、銀、金やこれらの合金等の金属が使用できる。
　加飾成形体の製造においてフィルムが引き伸ばされる事を考慮すると蒸着層は島状構造
となる蒸着層とするのがよく、スズ、インジウム、亜鉛、鉛、クロム、チタン、鉄、ニッ
ケル、コバルト、鉛、ビスマス、ケイ素、ゲルマニウムが好ましく、特に好ましくはスズ
、インジウムが挙げられる。
　蒸着層の膜厚は特に限定はないが、通常１ｎｍ～１０００ｎｍの範囲で設けられる場合
が多い。中でも５ｎｍ～５００ｎｍの範囲が好ましく、１０～３００ｎｍ　の範囲が最も
好ましい。
【００３７】
（蒸着前アンカー層）
　前記蒸着層は、形成する面の状況によって光輝感が影響され、仕上がり感に差が生じた
り、蒸着膜の密着性が悪くなることがある。例えば、基体フィルムの表面がシャークスキ
ン、フィッシュアイ、ダイライン、キズ、スジ、発泡などにより表面平滑性が損なわれて
いる場合や、保護層、さらには保護層にベタや柄を意匠性を付与する目的で施した際の樹
脂の組み合わせによっては密着性が損なわれる場合がある。従って、蒸着により薄膜層を
形成する前に蒸着前アンカー層を形成させても良い。蒸着前アンカーに使用される樹脂は
蒸着の密着性を阻害しないものであれば特に制約はなく、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樹脂を用いることができる。
　前記蒸着前アンカー層の膜厚は、例えば０．１μｍ～１０μｍの範囲が好ましく、０．
５μｍ～３μｍの範囲が最も好ましい。
【００３８】
（蒸着保護層）
　前記蒸着層は一般的には１ｎｍから１０００ｎｍと非常に薄く傷つきやすく、剥離しや
すい。また酸化されやすく金属光沢が損なわれる特徴を有している。そのため蒸着層の金
属光沢を保持し、傷を防止するため蒸着保護層を設ける必要がある。蒸着保護層としては
特に限定されるものではないが、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、シリコーン系、シロキサン系、フッ素系、メラミン系、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樹脂を用いることができる。
前記蒸着前保護層の膜厚は、例えば０．１μｍ～１０μｍの範囲が好ましく、０．５μｍ
～２μｍの範囲が最も好ましい。
【００３９】
（全光線透過率）
　前記蒸着層の全光線透過率は２％～４０％の範囲が好ましく、５％～２５％の範囲が最
も好ましい。全光線透過率が２％未満の場合、射出成形による意匠性が、視覚的に認識で
きるほど発現されない場合があり、特にアルミニウムのように蒸着層が連続膜となる場合
には、得られる加飾成形体がひび割れたような外観になることがあり意匠性を大きく損な
う場合がある。一方、全光線透過率が４０％を超える場合、蒸着層に金属特有の光輝感が
得られ難くなり、所望の意匠性が発現しにくい場合がある。
【００４０】
（印刷層）
　本発明においては、その他、汎用の印刷インキまたは塗料を使用した印刷層を有してい
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てもよい。具体的には、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。印刷層の乾燥膜厚は０．５～１
５μｍ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。
【００４１】
　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。
【００４２】
　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。
【００４３】
　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。
【００４４】
　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。
【００４５】
（接着層）
　接着層としては例えば、アクリル樹脂系、ウレタン樹脂系、ウレタン変性ポリエステル
樹脂系、ポリエステル樹脂系、エポキシ樹脂系、エチレン－酢酸ビニル共重合樹脂（ＥＶ
Ａ）系、ビニル樹脂系（塩ビ、酢ビ、塩ビ－酢ビ共重合樹脂）、スチレン－エチレン－ブ
チレン共重合体樹脂系、ポリビニルアルコール樹脂系、ポリアクリルアミド樹脂系、ポリ
アクリルアミド樹脂系、イソブチレンゴム、イソプレンゴム、天然ゴム、ＳＢＲ、ＮＢＲ
、シリコーンゴム等が挙げられ、溶剤型又は無溶剤型のものが使用できる。　
【００４６】
（加飾成形体の製造方法）
　本発明の加飾成形体の製造方法は、前記加飾フィルムを、１対の金型内に設置する工程
と、ゲートを有する金型Ａのゲートから成形樹脂を射出し、成形樹脂表面に前記加飾フィ
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ルムを一体化接着させる工程と、を含む。
　前記加飾フィルムを１対の金型内に設置する工程の具体的態様を図２に示す。加飾フィ
ルムの金型内へのセットの仕方の具体例としては、ロール軸に長尺の加飾フィルムを一旦
巻き取ってロール状巻物とし、このロール状巻物を射出成形用金型の上部に載置し、ロー
ル状巻物から加飾フィルムを巻き出しながら、金型内を通過させ、射出成形用金型の下部
に設置したフィルム巻き取り手段のロール軸により加飾フィルムを巻き取るようにしても
よい。別の例としては、枚葉の加飾フィルムを用いて、ロボットや人手により金型内に入
れてもよい。加飾フィルムを金型内に入れた後に真空成形等する場合は、金型に対する加
飾フィルムの位置を決定した後、真空成形する前に加飾フィルムを射出成形用金型の表面
にクランプ部材によって押さえ付けるとよい。
【００４７】
　次に、ゲートを有する金型Ａのゲートから成形樹脂をキャビティに射出し、成形樹脂表
面に前記加飾フィルムを一体化接着させる。（図５参照）
　射出される成形樹脂としては、ポリエチレン（ＰＥ）、ポリプロピレン（ＰＰ）、ＰＰ
とＰＥの混合物などのポリオレフィン系樹脂；アクリロニトリル－ブタジエン－スチレン
系樹脂（ＡＢＳ樹脂）；ポリカーボネート（ＰＣ）；ＡＢＳ樹脂とＰＣの混合物；アクリ
ル樹脂；ポリスチレン；ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）、ポリブチレンテレフタ
レート（ＰＢＴ）、ポリエチレンナフタレート（ＰＥＮ）等のポリエステル、及びこれら
の混合物などが挙げられる。またこれらの成形樹脂はハロゲン系、リン系、窒素系、シリ
コン系、金属水酸化物等の難燃剤で難燃化されていてもよく、またガラス繊維、炭素繊維
、タルク、シリカ、酸化チタン、カオリン、ウィスカ等の無機系フィラーやポリエステル
系、アクリル系、フェノール系、ポリオレフィン系、ウレタン系、エポキシ系、ＥＶＡ系
、ＥＰＤＭ系等の有機系フィラーを配合させてもよい。
【００４８】
　本発明においては、ゲート部を有する金型を金型Ａとし、ゲート部を有さない金型を金
型Ｂと称する。金型Ａからゲート部を通じて射出された成形樹脂は、設置された加飾フィ
ルムを金型Ｂに圧着させる形でキャビティ内に充填される。
【００４９】
　本発明で使用する金型Ａにはゲート部Ｘを交点とした少なくとも２本の直線上の任意の
位置にゲート部Ｘとは異なる複数のゲート部が配置されている。即ち金型Ａには、ゲート
部Ｘを含む少なくとも３つのゲート部が配置される。（図４における符号８、及び８Ｘ）
ゲート部Ｘは金型Ａが有する複数個のゲート部の基準となるが、任意のゲート部をゲート
部Ｘとすればよい。なお図４においては、８Ｘで示すゲート部をゲート部Ｘとした。この
とき、前記直線上のゲート部Ｘ（８Ｘ）を含む複数のゲート部（８Ｘ及び８）は、同一直
線上において全て等間隔で配置されることが好ましい。
【００５０】
　複数あるゲート部は、直接製品部に繋がっていても良いし、タブや湯だまりを介して製
品部に繋がっていても良い。これらのタブや湯だまりは、ゲート部の穴よりも幅広の凹状
に削られて形成されていることが好ましく、前記湯だまりあるいは前記タブの製品部に繋
がる箇所の形状が円形又は楕円形又は矩形であることがなお好ましい。
【００５１】
　金型Ａのゲート部の具体的態様の断面図を図２に示す。図２において金型Ａに複数個設
けられるゲート部から流れ出した樹脂は、円または楕円状のフローパターンを描きながら
広がっていく。このときゲート部が、本発明の通り、ゲート部Ｘを交点とした少なくとも
２本の直線上の任意の位置にゲート部Ｘとは異なる複数のゲート部が配置されていると、
フローパターンである円または楕円は、少なくとも１方向に接するように規則性をもって
流れる。このようにすることでウェルドラインが残り、複雑な意匠を発現させた加飾成形
体を得ることができる。
　前記複数のゲート部は直接成形品と繋がっていても良いし、図３に示すようにゲートか
ら流れる樹脂量を可変させウェルド位置を調整するためにタブ（符号９）または湯だまり
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（符号１０）を付けてゲートと繋げてもよい。
【００５２】
　また各ゲートからの樹脂流量の調整を容易にするためにはランナーをホットランナー機
構としてもよい。ホットランナーのゲート機構はオープンゲート式、サイクル加熱式、バ
ルブゲート式の何れでもよく特に制限は無い。
【００５３】
　またキャビティ内の空気とガスの排出を行ない、成形品の末端部分に充填時の射出樹脂
の折り返しによるウェルドラインの発生を抑制するために金型Ａにガスベントを設定して
もよく、真空ポンプ等でガス排出を補助してもよい。
【００５４】
　前記ゲート部を有することで、複雑な金属調意匠を有する加飾成形体が得られる理由に
ついては明らかではないが、以下のように推定している。すなわち、射出成形樹脂が金型
内に充填される過程において各ゲートから流れた樹脂が合流又は衝突する時に、射出成形
樹脂の流動に局部的な乱れが発生し、その乱れが本来均一に蒸着されていた蒸着層の配列
を部分的に変化させていると推定される。その結果、蒸着層に入った光線の反射が部分的
に異なり、ウェルドラインが発生する箇所に、複雑な金属調意匠を有する加飾成形体が得
られたと考えられる。
【実施例】
【００５５】
　以下、本発明を実施例により説明する。特に断りのない限り「部」、「％」は重量基準
である。
【００５６】
（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２０
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時間反応を行なう事で、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。
【００５７】
（蒸着保護層の製造方法）
＜参考例２＞
（水酸基含有アクリル樹脂の合成例）
　温度調節器、窒素導入管、滴下装置（２基）、撹拌装置を備え付けた反応容器に酢酸ブ
チル８５０部、パーブチルＺ（商品名、日本油脂株式会社製、ｔ－ブチルパーオキシベン
ゾエート）１部を仕込み、窒素置換後、１１０℃まで１．５時間かけて昇温した。
別途、メチルメタクリレート６６０部、ｔ－ブチルメタクリレート１５０部、２－ヒドロ
キシエチルメタクリレート１９０部をよく混合した溶液（以下モノマー溶液と表記）と酢
酸イソブチル２００部、パーブチルＯ（商品名、日本油脂株式会社製、ｔ－ブチルパーオ
キシ－２－エチルヘキサノエート）９部、パーブチルＺ（商品名、日本油脂株式会社製、
ｔ－ブチルパーオキシベンゾエート）２部をよく混合した溶液（以下、触媒溶液と表記）
、それぞれを滴下装置に仕込み、直ちに窒素置換した。
　窒素雰囲気下で反応容器内に前述のモノマー溶液と触媒溶液を反応温度の急激な上昇が
ないように監視しつつ、５時間かけて滴下した。滴下終了後、約１５時間攪拌を続けた結
果、固形分含有率６０％の樹脂組成物（Ｅ－１）を得た。
【００５８】
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（ポリイソシアネート化合物）
　「ＢＵＲＮＯＣＫ ＤＮ－９８０」（商品名、ＤＩＣ（株）製、イソシアヌレート環含
有ポリイソシアネート、数平均分子量８００、不揮発分７５％（溶剤：酢酸エチル）、官
能基数３、ＮＣＯ濃度１５％）をポリイソシアネート化合物（Ｆ－１）とする。
上記水酸基含有アクリル系樹脂（Ｅ－１）と、ポリイソシアネート化合物（Ｆ－１）を所
定の割合で配合、混合し、蒸着保護層用溶液（Ｇ－１）を調製した。
【００５９】
＜参考例３＞
　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（Ａ－１）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（Ｂ－１）を調製した。
　活性エネルギー線重合性樹脂組成物（Ｂ－１）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／
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－１）層を有するフィルム（Ｃ
－１）を得た。
　フィルム（Ｃ－１）に対し、真空蒸着法によってスズを蒸着させ、全光線透過率１３％
の蒸着層を有するフィルム（Ｄ－１）を得た。
　フィルム（Ｄ－１）に対して参考例２で得た蒸着保護層用溶液（Ｇ－１）をロッドグラ
ビアコーターを用いて０．５μｍ厚に塗工したフィルム（Ｈ－１）を得た。次に得られた
フィルム（Ｈ－１）に対して、ＤＩＣ（株）製「ＸＳ－７５６ＩＭ系墨インキ」を用いて
グラビア印刷でベタ柄印刷を実施して、金属調意匠を有する鵜加飾フィルム（Ｉ－１）を
得た。
【００６０】
＜参考例４＞
　参考例３のスズに代えて真空蒸着法によってアルミニウムを蒸着させ、全光線透過率２
５％の蒸着層を有するフィルム（Ｄ－２）を得た。
　このフィルム（Ｄ－２）に対して実施例１と同様にして金属調意匠を有する加飾フィル
ム（Ｉ－２）を得た。
【００６１】
＜参考例５＞
　東レ社製のポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）シート「ルミラーＳ１０」（膜厚５
０μｍ）に対し、真空蒸着法によってスズを蒸着させ、全光線透過率２０％の蒸着層を有
するフィルム（Ｄ－３）を得た。その後、このフィルム（Ｄ－３）に対して実施例１と同
様にして金属調意匠を有する加飾フィルム（Ｉ－３）を得た。
【００６２】
（成形方法）
＜射出成形方法＞
　前述の方法で得た加飾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、後述する金型を閉めた。金型は金型温調機を使用して５０℃に調温し、帝
人化成製の射出樹脂「マルチロンＴＮ－３７１５Ｂ」を使用して樹脂温度２６５℃にて射
出した。後述する使用して射出成形品を得た。２０秒間の冷却後に金型内から射出成形体
を取り出し、剥離性フィルムは剥離し、非剥離性フィルムは射出成形体以外の箇所を切り
取り加飾された射出成形体を得た。その後、活性エネルギー線重合性樹脂組成物が転写さ
れた射出成形体に対しては、総照射量１０００ｍＪ／ｃｍ２（ピーク強度１８０ｍＷ／ｃ
ｍ２）の紫外線照射を行なうことにより加飾成形体を得た。
【００６３】
＜参考例６＞
　図４に示すように樹脂の流量が均等になる位置に３点のゲートを配し、且つゲートはホ
ットランナーのバルブゲート式でウェルドラインが図６に示すように製品部に入るよう調
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＜参考例７＞
　図７に示すように樹脂の流量が均等になる位置に４点のゲートを配し、且つゲートはホ
ットランナーのバルブゲート式でウェルドラインが図８に示すように製品部に十字に入る
ように調整した金型（Ｊ－２）を作製した。
【００６４】
＜参考例８＞
図９に示すように樹脂の流量が均等になる位置に８点のゲートを配し、且つゲート先端部
に湯だまりを付けてウェルドラインが図１０に示すように入るよう調整した金型（Ｊ－３
）を作製した。
【００６５】
＜参考例９＞
図１１に示すように寸法の異なる２種類のゲートを交互に配し、且つゲート先端部に湯だ
まりを付けてウェルドラインが図１２に示すように入るよう調整した金型（Ｊ－４）を作
製した。（なお図１１においては、代表的な１つのみ符号８で示したが、具体的には実線
の〇がゲート部であり、ゲート部Ｘを含め１５個のゲート部を有する）
【００６６】
＜参考例１０＞
図１３に示すように寸法の異なる２種類のゲートを交互に配し、且つゲート先端部に肉だ
まりを付けてウェルドラインが図１４に示すように入るよう調整した金型（Ｊ－５）を作
製した。（なお図１３においては、代表的な１つのみ符号８で示したが、具体的には実線
の〇がゲート部であり、ゲート部Ｘを含め１３個のゲート部を有する）
【００６７】
＜参考例１１＞
図７で示した金型のゲートが製品の中心部分になるような１点ゲートの金型（Ｊ－６）を
作製した。
【００６８】
（実施例）
得られた参考例の加飾フィルムと金型について射出成形を行い、成形品外観を調べた結果
を表１に示した。
【００６９】
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【表１】

【００７０】
　この結果、実施例１～１５で得た加飾成形体は、金型Ａのゲートバランスにより発生し
たウェルドラインに従って、金属調加飾面に模様が現れ、高い意匠性を示した。一方、比
較例１～３で得た加飾成形体は、加飾面には変化がなく、加飾フィルムと同じ金属調意匠
を示したにすぎなかった。
【図面の簡単な説明】
【００７１】
【図１】本発明で使用する転写フィルムの断面図である。
【図２】加飾フィルムを１対の金型内に設置する工程の具体的態様を示す図である。
【図３】加飾フィルムを１対の金型内に設置する工程の具体的態様を示す図である。
【図４】金型Ｊ－１のゲート位置を示す具体的態様の断面図である。
【図５】成形樹脂表面に加飾フィルムを一体化接着させる工程の具体的態様を示す図であ
る。
【図６】実施例における金型Ｊ－１で得た加飾成形体の表面（加飾フィルム側）から見た
図である。
【図７】金型Ｊ－２のゲート位置を示す具体的態様の断面図である。
【図８】実施例における金型Ｊ－２で得た加飾成形体の表面（加飾フィルム側）から見た
図である。
【図９】金型Ｊ－３のゲート位置を示す具体的態様の断面図である。
【図１０】実施例における金型Ｊ－３で得た加飾成形体の表面（加飾フィルム側）から見
た図である。
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【図１１】金型Ｊ－４のゲート位置を示す具体的態様の断面図である。
【図１２】実施例における金型Ｊ－４で得た加飾成形体の表面（加飾フィルム側）から見
た図である。
【図１３】金型Ｊ－５のゲート位置を示す具体的態様の断面図である。
【図１４】実施例における金型Ｊ－５で得た加飾成形体の表面（加飾フィルム側）から見
た図である。
【符号の説明】
【００７２】
１　基体フィルム
２　蒸着層
３　蒸着保護層
４　接着層
５　金型Ｂ
６　加飾フィルム
７　金型Ａ
８　ゲート部
８Ｘ　ゲート部Ｘ
９　タブ
１０　湯だまり
１１　フローパターン
１２　射出樹脂
１３　ホットランナーノズル
１４　ウェルドライン

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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【図６】

【図７】

【図８】

【図９】

【図１０】

【図１１】

【図１２】
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