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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　（Ａ）ガラス転移温度－５０～－２５℃のアクリル系重合体１００質量部；
　（Ｂ）エポキシ基を有するシランカップリング剤０．０１～３質量部；
　（Ｃ）１分子中に２以上のエポキシ基を有する化合物０．０１～０．９質量部；及び
　（Ｄ）有機多価金属化合物０．０１～０．５質量部
を含む、透明樹脂シートと化粧シートとの貼合用粘着剤。
【請求項２】
　（Ａ）ガラス転移温度－５０～－２５℃のアクリル系重合体１００質量部；
　（Ｂ）エポキシ基を有するシランカップリング剤０．０１～３質量部；
　（Ｃ）１分子中に２以上のエポキシ基を有する化合物０．０１～０．９質量部；及び
　（Ｄ）有機多価金属化合物０．０１～０．５質量部
を含む、ガラス又は透明樹脂シートと化粧シートとの貼合用粘着剤であって、
　上記粘着剤が、更にエポキシ樹脂硬化促進剤を、上記成分（Ｃ）１分子中に２以上のエ
ポキシ基を有する化合物１００質量部に対して１～２００質量部の量で含む、粘着剤。
【請求項３】
　（Ａ）ガラス転移温度－５０～－２５℃のアクリル系重合体１００質量部；
　（Ｂ）エポキシ基を有するシランカップリング剤０．０１～３質量部；
　（Ｃ）１分子中に２以上のエポキシ基を有する化合物０．０１～０．９質量部；及び
　（Ｄ）有機多価金属化合物０．０１～０．５質量部
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を含む粘着剤を含む層を有する透明樹脂シートとの貼合用化粧シート。
【請求項４】
　（Ａ）ガラス転移温度－５０～－２５℃のアクリル系重合体１００質量部；
　（Ｂ）エポキシ基を有するシランカップリング剤０．０１～３質量部；
　（Ｃ）１分子中に２以上のエポキシ基を有する化合物０．０１～０．９質量部；及び
　（Ｄ）有機多価金属化合物０．０１～０．５質量部
を含む粘着剤を含む層を有する化粧シートであって、
　上記粘着剤が、更にエポキシ樹脂硬化促進剤を、上記成分（Ｃ）１分子中に２以上のエ
ポキシ基を有する化合物１００質量部に対して１～２００質量部の量で含む、化粧シート
。
【請求項５】
　ガラスとの密着強度が、温度６０℃、１０分間の熱処理後において、５Ｎ／２５ｍｍ以
上である請求項４に記載の化粧シート。
【請求項６】
　ガラスとの密着強度残率が、温度－３０℃、相対湿度９０％の環境下に６時間曝した後
、温度６０℃、相対湿度９０％の環境下に６時間曝す処理を１サイクルとして、合計３サ
イクル行うヒートサイクル処理後において、７０％以上である請求項４又は５に記載の化
粧シート。
【請求項７】
　ガラスとの密着強度残率が、濃度５質量％、温度２５℃の水酸化ナトリウム水溶液に、
２４時間の浸漬処理後において、７０％以上である請求項４～６の何れか１項に記載の化
粧シート。
【請求項８】
　アクリル系樹脂、芳香族ポリカーボネート系樹脂、並びに、アクリル系樹脂及び芳香族
ポリカーボネート系樹脂以外のポリエステル系樹脂からなる群から選択される少なくとも
何れか１種の樹脂との密着強度が、温度６０℃、１０分間の熱処理後において、５Ｎ／２
５ｍｍ以上である請求項３～７のいずれか１項に記載の化粧シート。
【請求項９】
　アクリル系樹脂、芳香族ポリカーボネート系樹脂、並びに、アクリル系樹脂及び芳香族
ポリカーボネート系樹脂以外のポリエステル系樹脂からなる群から選択される少なくとも
何れか１種の樹脂との密着強度残率が、温度－３０℃、相対湿度９０％の環境下に６時間
曝した後、温度６０℃、相対湿度９０％の環境下に６時間曝す処理を１サイクルとして、
合計３サイクル行うヒートサイクル処理後において、７０％以上である請求項３～８のい
ずれか１項に記載の化粧シート。
【請求項１０】
　アクリル系樹脂、芳香族ポリカーボネート系樹脂、並びに、アクリル系樹脂及び芳香族
ポリカーボネート系樹脂以外のポリエステル系樹脂からなる群から選択される少なくとも
何れか１種の樹脂との密着強度残率が、濃度５質量％、温度２５℃の水酸化ナトリウム水
溶液に、２４時間の浸漬処理後において、７０％以上である請求項３～９の何れか１項に
記載の化粧シート。
【請求項１１】
　物品本体の正面部を開閉する扉体の正面パネルであって、
　物品の正面側から順に、
　（α）ガラス又は透明樹脂シートの層；
　（β）（Ａ）ガラス転移温度－５０～－２５℃のアクリル系重合体１００質量部；（Ｂ
）エポキシ基を有するシランカップリング剤０．０１～３質量部；（Ｃ）１分子中に２以
上のエポキシ基を有する化合物０．０１～０．９質量部；及び（Ｄ）有機多価金属化合物
０．０１～０．５質量部を含む粘着剤を含む層；及び
　（γ）樹脂フィルムの層
を有するパネル。
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【請求項１２】
　物品本体の正面部を開閉する扉体の正面パネルであって、
　物品の正面側から順に、
　（γ）樹脂フィルムの層；
　（β）（Ａ）ガラス転移温度－５０～－２５℃のアクリル系重合体１００質量部；（Ｂ
）エポキシ基を有するシランカップリング剤０．０１～３質量部；（Ｃ）１分子中に２以
上のエポキシ基を有する化合物０．０１～０．９質量部；及び（Ｄ）有機多価金属化合物
０．０１～０．５質量部を含む粘着剤を含む層；及び
　（α）ガラス又は透明樹脂シートの層
を有するパネル。
【請求項１３】
　（Ａ）ガラス転移温度－５０～－２５℃のアクリル系重合体１００質量部；
　（Ｂ）エポキシ基を有するシランカップリング剤０．０１～３質量部；
　（Ｃ）１分子中に２以上のエポキシ基を有する化合物０．０１～０．９質量部；及び
　（Ｄ）有機多価金属化合物０．０１～０．５質量部
を含む、ガラス又は透明樹脂シートと化粧シートとの貼合用粘着剤
を含むガラス又は透明樹脂シートと化粧シートとの積層体。
【請求項１４】
　請求項２に記載の粘着剤を含むガラス又は透明樹脂シートと化粧シートとの積層体。
【請求項１５】
　請求項３～１０の何れか１項に記載の化粧シートを含む物品。
【請求項１６】
　請求項１１又は１２に記載のパネルを含む物品。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、粘着剤に関する。更に詳しくは、本発明は、ガラスと化粧シートとの貼合や
、透明樹脂シートと化粧シートとの貼合に好適に用いることのできる粘着剤に関する。
【背景技術】
【０００２】
　近年、ガラスは、その透明感のある意匠感から、冷蔵庫、洗濯機、食器棚、及び衣装棚
などの物品の、本体の正面部を開閉する扉体の正面パネルや、本体の平面部を開閉する蓋
体の平面パネルを構成する部材として注目されている。ところがガラスには、耐衝撃性が
低く割れ易い、加工性が低い、比重が高く重いなどの問題がある。
【０００３】
　そこでガラス製のパネル基材の背面側に、飛散防止機能の付与を兼ねて、意匠の付与さ
れた樹脂シート（化粧シート）を貼り付けることが提案されている（例えば、特許文献１
及び２参照）。しかし、これらの技術には、高温高湿環境下において、粘着力が低下し剥
離してしまうという不都合；扉体等の製造プロセスにおいて、化粧シートが背面側から押
打されると、扉体等の正面側からも、そこが打痕として観察されるようになり、意匠性を
低下させてしまうという不都合；及び、冷蔵庫の扉体の製造プロセス中の、ガラス製の正
面パネル、支持枠、及び背面パネルにより構成される空間に、発泡断熱材を充填する工程
において、ガラスと化粧シートとが剥離してしまうという不都合などがあり、これらを解
消することのできる粘着剤が求められている。
【０００４】
　また、冷蔵庫扉体の正面パネルとして、ガラスに替えて、透明樹脂シートの背面側に意
匠の付与された樹脂シート（化粧シート）を貼合した積層シートを用いることも提案され
ている（例えば、特許文献３参照）。このとき透明樹脂シートと化粧シートとの貼合には
、化粧シートに付与されている印刷模様の熱変色、しぼ模様の熱変形などを防止する観点
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から、粘着剤を用いることができると有利である。しかし、従来の粘着剤には、特に高温
高湿環境下において、樹脂シートから発生するアウトガスにより、透明樹脂シートと化粧
シートとが剥離してしまうという不都合；扉体等の製造プロセスにおいて、化粧シートが
背面側から押打されると、扉体等の正面側からも、そこが打痕として観察されるようにな
り、意匠性を低下させてしまうという不都合；及び、冷蔵庫の扉体の製造プロセス中の発
泡断熱材を充填する工程において、透明樹脂シートと化粧シートとが剥離してしまうとい
う不都合があった。粘着剤を透明樹脂シートと化粧シートとの貼合に用いるためには、こ
れらの不都合を解消することが求められる。
【０００５】
　高温高湿環境下における粘着剤の上記不都合を解消する技術としては、例えば、「（メ
タ）アクリル酸エステルと、該（メタ）アクリル酸エステルと共重合可能なカルボキシル
基含有モノマーおよびヒドロキシル基含有モノマーとを含むモノマー混合物（ａ）を共重
合した重量平均分子量が５０万～２００万のアクリル共重合体（Ａ）と、架橋剤（Ｂ）と
を含有するアクリル系粘着剤組成物であって、前記アクリル共重合体（Ａ）１００質量部
に対して、前記架橋剤（Ｂ）として金属キレート系架橋剤０．０５～１．６質量部と、エ
ポキシ基を有する架橋剤０．０５～０．２質量部とが配合されたことを特徴とするアクリ
ル系粘着剤組成物。」が提案されている（特許文献４参照）。しかし、本発明者がこの組
成物を試験したところ、発泡断熱材充填工程における剥離に関する不都合や打痕に関する
不都合を解消することはできなかった。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開２０１４－０６２７０９号公報
【特許文献２】特開２０１０－０６０１９０号公報
【特許文献３】国際公開２０１５／０３３７５４号
【特許文献４】特開２０１１－０３２３５０号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　本発明の課題は、ガラスと化粧シートとの貼合や、透明樹脂シートと化粧シートとの貼
合に好適に用いることのできる、上述の不都合が解消された粘着剤、及びこれを用いた化
粧シート、並びにこれらを用いた物品を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明者は、鋭意研究した結果、特定組成の粘着剤により、上記課題を達成できること
を見出した。
【０００９】
　すなわち、本発明の諸態様は、以下のとおりである。
　［１］．
　（Ａ）ガラス転移温度－５０～－２５℃のアクリル系重合体１００質量部；
　（Ｂ）エポキシ基を有するシランカップリング剤０．０１～３質量部；
　（Ｃ）１分子中に２以上のエポキシ基を有する化合物０．０１～０．９質量部；及び
　（Ｄ）有機多価金属化合物０．０１～０．５質量部
を含む粘着剤。
　［２］．
　上記［１］項に記載の粘着剤を含む層を有する化粧シート。
　［３］．
　ガラスとの密着強度が、温度６０℃、１０分間の熱処理後において、５Ｎ／２５ｍｍ以
上である上記［２］項に記載の化粧シート。
　［４］．
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　ガラスとの密着強度残率が、温度－３０℃、相対湿度９０％の環境下に６時間曝した後
、温度６０℃、相対湿度９０％の環境下に６時間曝す処理を１サイクルとして、合計３サ
イクル行うヒートサイクル処理後において、７０％以上である上記［２］又は［３］項に
記載の化粧シート。
　［５］．
　ガラスとの密着強度残率が、濃度５質量％、温度２５℃の水酸化ナトリウム水溶液に、
２４時間の浸漬処理後において、７０％以上である上記［２］～［４］項の何れか１項に
記載の化粧シート。
　［６］．
　アクリル系樹脂、芳香族ポリカーボネート系樹脂、並びに、アクリル系樹脂及び芳香族
ポリカーボネート系樹脂以外のポリエステル系樹脂からなる群から選択される少なくとも
何れか１種の樹脂との密着強度が、温度６０℃、１０分間の熱処理後において、５Ｎ／２
５ｍｍ以上である上記［２］項に記載の化粧シート。
　［７］．
　アクリル系樹脂、芳香族ポリカーボネート系樹脂、並びに、アクリル系樹脂及び芳香族
ポリカーボネート系樹脂以外のポリエステル系樹脂からなる群から選択される少なくとも
何れか１種の樹脂との密着強度残率が、温度－３０℃、相対湿度９０％の環境下に６時間
曝した後、温度６０℃、相対湿度９０％の環境下に６時間曝す処理を１サイクルとして、
合計３サイクル行うヒートサイクル処理後において、７０％以上である上記［２］又は［
６］項に記載の化粧シート。
　［８］．
　アクリル系樹脂、芳香族ポリカーボネート系樹脂、並びに、アクリル系樹脂及び芳香族
ポリカーボネート系樹脂以外のポリエステル系樹脂からなる群から選択される少なくとも
何れか１種の樹脂との密着強度残率が、濃度５質量％、温度２５℃の水酸化ナトリウム水
溶液に、２４時間の浸漬処理後において、７０％以上である上記［２］、［６］、［７］
項の何れか１項に記載の化粧シート。
　［９］．
　物品の本体正面の開口を開閉する扉体の正面を構成するパネルであって、
物品の正面側から順に、
　（α）ガラス又は透明樹脂シートの層；
　（β）上記［１］項に記載の粘着剤を含む層；及び
　（γ）樹脂フィルムの層
を有するパネル。
　［１０］．
　物品本体の正面部を開閉する扉体の正面パネルであって、
　物品の正面側から順に、
　（γ）樹脂フィルムの層；
　（β）上記［１］項に記載の粘着剤を含む層；及び
　（α）ガラス又は透明樹脂シートの層
を有するパネル。
　［１１］．
　上記［１］項に記載の粘着剤を含む物品。
　［１２］．
　上記［２］～［８］項の何れか１項に記載の化粧シートを含む物品。
　［１３］．
　上記［９］又は［１０］項に記載のパネルを含む物品。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明の粘着剤は、ガラスと化粧シートとの貼合や、透明樹脂シートと化粧シートとの
貼合に好適に用いることができる。また、本発明の粘着剤は、ガラス調の意匠を有する正
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面パネルや平面パネル（ガラス製のパネル、及び透明樹脂シート製のパネルを包含する。
）、及びこれらのパネルを含む物品を得るために好適に用いることができる。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】本発明のパネルの一例を示す断面の概念図である。
【図２】実施例において透明樹脂シートの製造に使用した装置の概念図である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　本明細書において「シート」の用語は、フィルムや板をも含む用語として使用する。「
樹脂」の用語は、２以上の樹脂を含む樹脂混合物や、樹脂以外の成分を含む樹脂組成物を
も含む用語として使用する。「正面パネル」の用語は、平面パネル、背面パネル、側面パ
ネル、及び底面パネルの何れかと相互交換的に又は相互置換可能に使用する。「扉体」の
用語は、「蓋体」と相互交換的に又は相互置換可能に使用する。「物品の正面」の用語は
、この定義に拘束される意図は無いが、一般的に、ある物品が通常予定されている用途に
適用される場合に、使用者が相対する物品の面を意味し、１つの面に制限されない。
【００１３】
１．粘着剤
　本発明の粘着剤は、（Ａ）ガラス転移温度－５０～－２５℃のアクリル系重合体１００
質量部；（Ｂ）エポキシ基を有するシランカップリング剤０．０１～３質量部；（Ｃ）１
分子中に２以上のエポキシ基を有する化合物０．０１～０．９質量部；及び（Ｄ）有機多
価金属化合物０．０１～０．５質量部を含む。
【００１４】
（Ａ）ガラス転移温度－５０～－２５℃のアクリル系重合体
　上記成分（Ａ）のアクリル系重合体は、粘着剤の主剤として、粘着性を発現するととも
に、上記成分（Ｂ）～（Ｄ）、及びその他の任意成分を包含する働きをする。
【００１５】
　上記成分（Ａ）のアクリル系重合体のガラス転移温度は、打痕に関する上述の不都合を
解消する観点から－５０℃以上、好ましくは－４０℃以上である。一方、上記成分（Ａ）
のアクリル系重合体のガラス転移温度は、タック性（初期密着性）を良好にする観点から
－２５℃以下、好ましくは－３０℃以下である。上記成分（Ａ）のアクリル系重合体のガ
ラス転移温度は、通常、－５０℃以上かつ－２５℃以下、好ましくは－５０℃以上かつ－
３０℃以下、－４０℃以上かつ－２５℃以下、または－４０℃以上かつ－３０℃以下であ
ってよい。
【００１６】
　本明細書において、上記成分（Ａ）のアクリル系重合体のガラス転移温度は、常法によ
って求められる計算値、すなわち下記式（Ｆｏｘの式）から求めた値である。
　１／（Ｔｇ＋２７３）＝Ｗ１／（Ｔｇ１＋２７３）＋Ｗ２／（Ｔｇ２＋２７３）＋Ｗ３

／（Ｔｇ３＋２７３）＋・・・＋Ｗｎ／（Ｔｇｎ＋２７３）
（式中、Ｔｇは、ｎ種の単量体からなる重合体のガラス転移温度（℃）であり、Ｗ１、Ｗ

２、Ｗ３・・・Ｗｎは、単量体組成物中の各単量体の質量％であり、Ｔｇ１、Ｔｇ２、Ｔ
ｇ３・・・Ｔｇｎは、各単量体のホモポリマーのガラス転移温度（℃）である。）
　各ホモポリマーのＴｇは、例えば、ポリマーハンドブックなどに記載されている数値を
使用することができる。
【００１７】
　上記成分（Ａ）のアクリル系重合体としては、ガラス転移温度が－５０～－２５℃であ
ること以外は制限されず、任意のアクリル系重合体を用いることができる。上記成分（Ａ
）のアクリル系重合体の分子量も、ガラス転移温度が－５０～－２５℃である限り、特に
限定されない。上記アクリル系重合体としては、例えば、（メタ）アクリル酸アルキルエ
ステルモノマー、カルボキシル基含有モノマー、エポキシ基含有モノマー、及び水酸基含
有（メタ）アクリル酸エステルモノマーなどの１種又は２種以上の混合物をモノマーとす
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る重合体又は共重合体を挙げることができる。なお、（メタ）アクリル酸とは、アクリル
酸又はメタクリル酸の意味である。
【００１８】
　上記（メタ）アクリル酸アルキルエステルモノマーとしては、例えば、（メタ）アクリ
ル酸メチル、（メタ）アクリル酸エチル、（メタ）アクリル酸プロピル、（メタ）アクリ
ル酸ブチル、（メタ）アクリル酸ペンチル、（メタ）アクリル酸ヘキシル、（メタ）アク
リル酸シクロヘキシル、（メタ）アクリル酸２－エチルヘキシル、（メタ）アクリル酸イ
ソオクチル、（メタ）アクリル酸デシル、（メタ）アクリル酸ドデシル、（メタ）アクリ
ル酸ミリスチル、（メタ）アクリル酸パルミチル、及び（メタ）アクリル酸ステアリルな
どを挙げることができる。
【００１９】
　上記カルボキシル基含有モノマーとしては、例えば、アクリル酸、メタクリル酸、イタ
コン酸、及びβ－カルボキシエチル（メタ）アクリレートなどを挙げることができる。イ
タコン酸のように、分子の一部に（メタ）アクリル酸骨格を含む化合物も、このモノマー
種に包含される。
【００２０】
　上記エポキシ基含有モノマーとしては、例えば、（メタ）アクリル酸グリシジル、及び
４－ヒドロキシブチル（メタ）アクリレートグリシジルエーテルなどを挙げることができ
る。
【００２１】
　水酸基含有（メタ）アクリル酸エステルモノマーとしては、例えば、（メタ）アクリル
酸２－ヒドロキシエチル、（メタ）アクリル酸２－ヒドロキシプロピル、（メタ）アクリ
ル酸３－ヒドロキシプロピル、（メタ）アクリル酸２－ヒドロキシブチル、（メタ）アク
リル酸３－ヒドロキシブチル、及び（メタ）アクリル酸４－ヒドロキシブチルなどを挙げ
ることができる。
【００２２】
　市販例としては、藤倉化成株式会社の「アクリベースＬＫＧ－１０１０」（商品名）：
ガラス転移温度－３４℃；「アクリベースＬＫＧ－１０１２」（商品名）：ガラス転移温
度－３５℃；「アクリベースＬＫＧ－１００１」（商品名）：ガラス転移温度－４０℃；
及び「アクリベースＬＫＧ－１００７」（商品名）：ガラス転移温度－４４℃などを挙げ
ることができる。
【００２３】
　上記成分（Ａ）のアクリル系重合体としては、これらの１種又は２種以上の混合物を用
いることができる。上記成分（Ａ）として混合物を用いる場合には、混合物としてのガラ
ス転移温度が上述の範囲になるようにすればよい。上記成分（Ａ）として混合物を用いる
場合には、好ましくは、ガラス転移温度の最も高い成分のガラス転移温度が－２５℃以下
に、ガラス転移温度の最も低い成分のガラス転移温度が－５０℃以上になるようにすれば
よい。
【００２４】
（Ｂ）エポキシ基を有するシランカップリング剤
　シランカップリング剤は、加水分解性基（例えば、メトキシ基、エトキシ基等のアルコ
キシ基；アセトキシ基等のアシルオキシ基；クロロ基等のハロゲン基など）、及び有機官
能基（例えば、アミノ基、ビニル基、エポキシ基、メタクリロキシ基、アクリロキシ基、
イソシアネート基など）の少なくとも２種類の異なる反応性基を有するシラン化合物であ
る。上記成分（Ｂ）のシランカップリング剤としては、有機官能基として少なくともエポ
キシ基を有するシランカップリング剤を用いる。上記成分（Ｂ）のシランカップリング剤
は、エポキシ基を有することにより、上記成分（Ａ）や上記成分（Ｃ）と化学結合ないし
強く相互作用することができる。上記成分（Ｂ）のシランカップリング剤は、このような
化学結合や相互作用を阻害しない範囲でエポキシ基以外の有機官能基を有していてもよい
。エポキシ基の作用により、粘着剤に適度な硬度が付与され、打痕に関連した不都合を解
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消することができる。また、上記成分（Ｂ）のシランカップリング剤は、加水分解性基を
有することにより、打痕に関連した不都合を解消するのに十分な硬度であるにも係わらず
、発泡断熱材充填工程における剥離に関する上述の不都合を解消することができる。更に
、上記成分（Ｂ）のシランカップリング剤は、有機官能基がエポキシ基であることから、
上記成分（Ｃ）や上記成分（Ｄ）との混和性に優れる。
【００２５】
　上記エポキシ基を有するシランカップリング剤としては、例えば、２－（３，４－エポ
キシシクロヘキシル)エチルトリメトキシシラン、３－グリシドキシプロピルメチルジメ
トキシシラン、３－グリシドキシプロピルトリメトキシシラン、３－グリシドキシプロピ
ルメチルジエトキシシラン、及び３－グリシドキシプロピルトリエトキシシランなどを挙
げることができる。上記成分（Ｂ）のシランカップリング剤としては、これらの１種又は
２種以上の混合物を用いることができる。
【００２６】
　上記成分（Ｂ）のシランカップリング剤の配合量は、発泡断熱材充填工程における剥離
に関する上述の不都合、及び打痕に関する上述の不都合を解消する観点から、上記成分（
Ａ）１００質量部に対して、通常０．０１質量部以上、好ましくは０．０３質量部以上で
ある。一方、上記成分（Ｂ）のシランカップリング剤の配合量は、耐ヒートサイクル性や
耐アルカリ性を良好にする観点から、通常３質量部以下、好ましくは１．５質量部以下で
ある。上記成分（Ｂ）のシランカップリング剤の配合量は、上記成分（Ａ）１００質量部
に対して、通常０．０１質量部以上３質量部以下、好ましくは、０．０１質量部以上１．
５質量部以下、０．０３質量部以上３質量部以下、または０．０３質量部以上１．５質量
部以下であってよい。
【００２７】
（Ｃ）１分子中に２以上のエポキシ基を有する化合物
　上記成分（Ｃ）のエポキシ基含有化合物は、１分子中に２以上のエポキシ基を有し、上
記成分（Ａ）や（Ｂ）と化学結合ないし強く相互作用することができる。これにより、粘
着剤に適度な硬度が付与され、打痕に関する上述の不都合を解消することができる。また
、上記成分（Ｃ）のエポキシ基含有化合物は、上記成分（Ｄ）と特異的な高相性を示し、
高温高湿の環境下においても、粘着強度や透明性を保持することができる。
【００２８】
　なお、上記成分（Ｃ）のエポキシ基含有化合物は、加水分解性基を有しないという点で
、上記成分（Ｂ）とは明確に区別される。本発明において、１分子中に２以上のエポキシ
基を有し、かつ加水分解性基を有するシラン化合物は、上記成分（Ｂ）である。上記成分
（Ｃ）のエポキシ基含有化合物は、１分子中に２以上のエポキシ基を有しかつ加水分解性
基を有しない限り、特に限定されない。
【００２９】
　上記成分（Ｃ）のエポキシ基含有化合物としては、例えば、１，３－ビス（Ｎ，Ｎ’－
ジグリシジルアミノメチル）シクロヘキサン、Ｎ，Ｎ，Ｎ，Ｎ’－テトラグリシジル－ｍ
－キシレンジアミン、ジグリシジルアニリン、ジグリシジルアミン、ビスフェノールＡ－
エピクロルヒドリン型のエポキシ樹脂、エチレングリコールジグリシジルエーテル、ポリ
エチレングリコールジグリジジルエーテル、グリセリンジグリシジルエーテル、グリセリ
ントリグリシジルエーテル、１，６－ヘキサンジオールジグリシジルエーテル、及びトリ
メチロールプロパントリグリシジルエーテルなどを挙げることができる。上記成分（Ｃ）
のエポキシ基含有化合物としては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いることがで
きる。
【００３０】
　上記成分（Ｃ）のエポキシ基含有化合物の配合量は、発泡断熱材充填工程における剥離
に関する上述の不都合、及び打痕に関する上述の不都合を解消する観点から、上記成分（
Ａ）１００質量部に対して、０．０１質量部以上、好ましくは０．０３質量部以上、より
好ましくは０．０４質量部以上である。一方、上記成分（Ｃ）のエポキシ基含有化合物の
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配合量は、耐熱密着性を良好にする観点から、０．９質量部以下、好ましくは０．６質量
部以下、より好ましくは０．５質量部以下である。また、上記成分（Ｃ）のエポキシ基含
有化合物の配合量は、被着体への投錨性の観点から、好ましくは０．３質量部以下、より
好ましくは０．２質量部以下であってよい。また、上記成分（Ｃ）のエポキシ基含有化合
物の配合量は、ヒートサイクル時の粘着層の凝集破壊を防止する観点から、好ましくは０
．３質量部以上、より好ましくは０．４質量部以上であってよい。いくつかの態様におい
て、上記成分（Ｃ）のエポキシ基含有化合物の配合量は、上記成分（Ａ）１００質量部に
対して、通常０．０１質量部以上０．９質量部以下、代替的には、０．０１質量部以上０
．６質量部以下、０．０１質量部以上０．５質量部以下、０．０１質量部以上０．３質量
部以下、０．０１質量部以上０．２質量部以下、０．０３質量部以上０．９質量部以下、
０．０３質量部以上０．６質量部以下、０．０３質量部以上０．５質量部以下、０．０３
質量部以上０．３質量部以下、０．０３質量部以上０．２質量部以下、０．０４質量部以
上０．９質量部以下、０．０４質量部以上０．６質量部以下、０．０４質量部以上０．５
質量部以下、０．０４質量部以上０．３質量部以下、０．０４質量部以上０．２質量部以
下、０．３質量部以上０．９質量部以下、０．３質量部以上０．６質量部以下、０．３質
量部以上０．５質量部以下、０．４質量部以上０．９質量部以下、０．４質量部以上０．
６質量部以下、または０．４質量部以上０．５質量部以下であってよい。
【００３１】
（Ｄ）有機多価金属化合物
　上記成分（Ｄ）の有機多価金属化合物は、上記成分（Ｃ）と上記成分（Ａ）や上記成分
（Ｂ）との化学反応や相互作用を補助する働きをする。これにより粘着剤に適度な硬度が
付与され、打痕に関する上述の不都合を解消することができる。また、上記成分（Ｄ）の
有機多価金属化合物は、上記成分（Ｃ）と特異的な高相性を示し、高温高湿の環境下にお
いても、粘着強度や透明性を保持することができる。
【００３２】
　上記成分（Ｄ）の有機多価金属化合物としては、例えば、アルミニウム、ジルコニウム
、及びチタンなどの多価金属が、アルキルエステル、アルコール化合物、カルボン酸化合
物、エーテル化合物、及びケトン化合物などの有機化合物と、共有結合又は配位結合して
いるものを挙げることができる。
【００３３】
　上記成分（Ｄ）の有機多価金属化合物として用いることのできる有機アルミニウム化合
物としては、例えば、アルミニウムトリスアセチルアセトネート、アルミニウムエチルア
セトアセテート・ジイソプロピレート、アルミニウムビスエチルアセトアセテート・モノ
アセチルアセトネート、アルミニウムトリスエチルアセトアセテート、アルミニウムエチ
レート、アルミニウムイソプロピレート、アルミニウムジイソプロピレートモノセカンダ
リーブチレート、及びアルミニウムセカンダリーブチレートなどを挙げることができる。
【００３４】
　上記成分（Ｄ）の有機多価金属化合物として用いることのできる有機ジルコニウム化合
物としては、例えば、ｎ－プロピルジルコネート、ｎ－ブチルジルコネート、ジルコニウ
ムテトラアセチルアセトネート、ジルコニウムモノアセチルアセトネート、及びジルコニ
ウムエチルアセトアセテートなどを挙げることができる。
【００３５】
　上記成分（Ｄ）の有機多価金属化合物として用いることのできる有機チタン化合物とし
ては、例えば、テトラ－ｉ－プロポキシチタン、テトラ－ｎ－ブトキシチタン、テトラキ
ス（２－エチルヘキシルオキシ）チタン、チタニウム－ｉ－プロポキシオクチレングリコ
レート、ジ－ｉ－プロポキシ・ビス（アセチルアセトナト）チタン、プロパンジオキシチ
タンビス（エチルアセテート）、プロパンジオキシチタンビス（エチルアセトアセテート
）、トリ－ｎ－ブトキシチタンモノステアレート、ジ－ｉ－プロポキシチタンジステアレ
ート、チタニウムステアレート、ジ－ｉ－プロポキシチタンジイソステアレート、（２－
ｎ－ブトキシカルボニルベンゾイルオキシ）トリブトキシチタン、及びジ－ｎ－ブトキシ
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－ビス（トリエタノールアミナト）チタンなどを挙げることができる。
【００３６】
　上記成分（Ｄ）の有機多価金属化合物としては、これらの１種又は２種以上の混合物を
用いることができる。
【００３７】
　上記成分（Ｄ）の有機多価金属化合物の配合量は、上記成分（Ａ）１００質量部に対し
て、上記成分（Ｄ）の効果を得る観点から、０．０１質量部以上、好ましくは０．０３質
量部以上である。一方、上記成分（Ｄ）の有機多価金属化合物の配合量は、耐熱密着性を
良好にする観点から、０．５質量部以下、好ましくは０．３質量部以下である。上記成分
（Ｄ）の有機多価金属化合物の配合量は、上記成分（Ａ）１００質量部に対して、通常０
．０１質量部以上０．５質量部以下であり、好ましくは０．０１質量部以上０．３質量部
以下、０．０３質量部以上０．５質量部以下、または０．０３質量部以上０．３質量部以
下であってよい。
【００３８】
　本発明の粘着剤には、本発明の目的に反しない限度において、上記成分（Ａ）～（Ｄ）
以外の任意成分を、所望に応じて、更に含ませることができる。上記任意成分としては、
例えば、光重合開始剤、１分子中に２以上のイソシアネート基を有する化合物、エポキシ
樹脂硬化促進剤、帯電防止剤、界面活性剤、レベリング剤、チクソ性付与剤、汚染防止剤
、印刷性改良剤、酸化防止剤、耐候性安定剤、耐光性安定剤、紫外線吸収剤、熱安定剤、
顔料、及びフィラーなどの添加剤を挙げることができる。上記任意成分の配合量は、上記
成分（Ａ）を１００質量部として、通常０．０１～１０質量部程度である。
【００３９】
　上記任意成分の好ましいものとしては、エポキシ樹脂硬化促進剤を挙げることができる
。上記エポキシ樹脂硬化促進剤を、上記成分（Ｃ）１００質量部に対して、通常１～２０
０質量部、好ましくは１０～１００質量部程度用いることにより、上記成分（Ｃ）の反応
性を制御することができる。上記エポキシ樹脂硬化促進剤としては、例えば、２－メチル
イミダゾール、２－エチルイミダゾール、２－エチル－４－メチルイミダゾール、２－フ
ェニルイミダゾール、２－フェニル－４－メチルイミダゾール、２－フェニル－４－メチ
ル－５－ヒドロキシメチルイミダゾール、及び２－フェニル－４，５－ジヒドロキシメチ
ルイミダゾールなどのイミダゾール化合物、及びこれらの誘導体；１，８－ジアザビシク
ロ［５，４，０］－７－ウンデセン、１，５－ジアザビシクロ［４，３，０］－５－ノネ
ン、及びこれらの誘導体（例えば、これらのカルボン酸塩、スルホン酸塩、フェノール塩
、及びフェノールノボラック樹脂塩など）；トリフェニルホスフィン、トリブチルホスフ
ィン、トリス（ｐ－メチルフェニル）ホスフィン、トリス（ｐ－メトキシフェニル）ホス
フィン、及びトリス（ｐ－エトキシフェニル）ホスフィンなどのトリオルガノホスフィン
化合物；その他、第四級ホスホニウム塩、トリフェニルホスフィン・トリフェニルボレー
ト、テトラフェニルホスフィン・テトラフェニルボレート、及びトリエチレンアンモニウ
ム・トリフェニルボレートなどを挙げることができる。上記エポキシ樹脂硬化促進剤とし
ては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いることができる。
【００４０】
２．化粧シート
　本発明の化粧シートは、本発明の粘着剤を含む層を有することを特徴とする。本発明の
化粧シートは、通常、この粘着剤を含む層がその上に形成される基材層を有している。基
材層は、粘着剤を含む層をその上に形成可能である限りは、材質、積層構造及び厚みにつ
いて特に制限されない。本発明の化粧シートは、通常、パネル基材のガラス又は透明樹脂
シートとの貼合面側に本発明の粘着剤を含む層を有すること以外は、制限されず、任意の
層構成にすることができる。典型的には、基材層は、透明樹脂フィルムまたは着色樹脂フ
ィルム等の樹脂フィルム層である。以下、本発明の化粧シートの好ましい実施態様につい
て、ガラス製又は透明樹脂シート製のパネル基材に貼り付けて用いる場合の例により説明
する。
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【００４１】
２－１．化粧シートの第１の態様
　第１の態様は、ガラス製又は透明樹脂シート製のパネル基材の背面側に貼り付けること
により正面パネルを構成する化粧シートであって、基材層である透明樹脂フィルムの正面
側（上記パネル基材との貼合面側）の面の上に、直接又はアンカーコートを介して、本発
明の粘着剤を含む層を有する。
【００４２】
　本態様の粘着剤を含む層の厚みは、特に制限されないが、粘着強度の観点から、通常１
５μｍ以上、好ましくは２０μｍ以上であってよい。また、この粘着剤を含む層の厚みは
、薄肉化の観点から、通常１００μｍ以下、好ましくは６０μｍ以下であってよい。本態
様の粘着剤を含む層の厚みは、通常１５μｍ以上１００μｍ以下、好ましくは１５μｍ以
上６０μｍ以下、２０μｍ以上１００μｍ以下、２０μｍ以上６０μｍ以下であってよい
。
【００４３】
　上記透明樹脂フィルムの正面側の面の上に、上記本態様の粘着剤を含む層を形成する方
法は、制限されず、公知のウェブ塗布方法を使用することができる。上記方法としては、
例えば、ロールコート、グラビアコート、リバースコート、ロールブラッシュ、スプレー
コート、エアナイフコート、及びダイコートなどを挙げることができる。また、粘着剤層
を形成するに際し、粘着剤を塗工し易い濃度に希釈するため、所望により、公知の希釈溶
剤を用いることができる。上記希釈溶剤としては、例えば、１－メトキシ－２－プロパノ
ール、イソプロパノール、酢酸エチル、酢酸ｎ－ブチル、トルエン、メチルエチルケトン
、メチルイソブチルケトン、ダイアセトンアルコール、及びアセトンなどを挙げることが
できる。
【００４４】
　上記アンカーコートを形成するためのアンカーコート剤としては、例えば、ポリエステ
ル、アクリル、ポリウレタン、アクリルウレタン、及びポリエステルウレタン等の公知の
ものを使用することができる。
【００４５】
　上記アンカーコート剤を用いて上記アンカーコートを形成する方法は特に制限されず、
公知のウェブ塗布方法を使用することができる。具体的には、ロールコート、グラビアコ
ート、リバースコート、ロールブラッシュ、スプレーコート、エアナイフコート、及びダ
イコートなどの方法を挙げることができる。
【００４６】
　上記アンカーコートの厚みは、通常０．１～５μｍ程度、好ましくは０．５～２μｍで
ある。
【００４７】
　上記透明樹脂フィルムとしては、制限されず、任意の透明樹脂フィルムを用いることが
できる。上記透明樹脂フィルムとしては、例えば、芳香族ポリエステル、脂肪族ポリエス
テルなどのポリエステル系樹脂；アクリル系樹脂；ポリカーボネート系樹脂；ポリエチレ
ン、ポリプロピレン、ポリメチルペンテンなどのポリオレフィン系樹脂；セロファン、ト
リアセチルセルロース、ジアセチルセルロース、アセチルセルロースブチレートなどのセ
ルロース系樹脂；ポリスチレン、アクリロニトリル・ブタジエン・スチレン共重合樹脂（
ＡＢＳ樹脂）、スチレン・エチレン・ブタジエン・スチレン共重合体、スチレン・エチレ
ン・プロピレン・スチレン共重合体、及びスチレン・エチレン・エチレン・プロピレン・
スチレン共重合体などのスチレン系樹脂；ポリ塩化ビニル系樹脂；ポリ塩化ビニリデン系
樹脂；ポリフッ化ビニリデンなどの含弗素系樹脂；その他、ポリビニルアルコール、エチ
レンビニルアルコール、ポリエーテルエーテルケトン、ナイロン、ポリアミド、ポリイミ
ド、ポリウレタン、ポリエーテルイミド、ポリスルフォン、ポリエーテルスルフォンなど
を挙げることができる。これらのフィルムは、無延伸フィルム、一軸延伸フィルム、及び
二軸延伸フィルムを包含する。また、上記透明樹脂フィルムは、これらの１種以上を２層
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以上積層した積層フィルムを包含する。
【００４８】
　上記透明樹脂フィルムが積層フィルムである場合、積層方法は制限されず、任意の方法
で積層することができる。例えば、各々の樹脂フィルムを任意の方法により得た後、ドラ
イラミネート又は熱ラミネートする方法；各々の構成材料を押出機にて溶融させ、フィー
ドブロック法又はマルチマニホールド法若しくはスタックプレート法によるＴダイ共押出
により積層フィルムを得る方法；少なくとも１の樹脂フィルムを任意の方法により得た後
、該樹脂フィルム上に他の樹脂フィルムを溶融押出する押出ラミネート方法；任意のフィ
ルム基材上に溶融押出、又は構成材料と溶剤とを含む塗料を塗布乾燥し、形成された樹脂
フィルムを、上記フィルム基材から剥離し、他の樹脂フィルムの上に転写する方法、及び
これらの２以上を組み合わせる方法などを挙げることができる。
【００４９】
　上記透明樹脂フィルムが積層フィルムである場合、所望により、意匠感を高めるため、
任意の層間に、エンボス加工を施してもよい。
【００５０】
　上記透明樹脂フィルムの正面側（上記パネル基材との貼合面側）の面の上に、所望によ
り、意匠感を高めるため、印刷層を設けてもよい。上記透明樹脂フィルムが積層フィルム
である場合、所望により、意匠感を高めるため、任意の層間に、印刷層を設けてもよい。
上記印刷層は、任意の模様を任意のインキと任意の印刷機を使用して印刷することにより
形成することができる。このとき、深み感をより高める観点から、印刷は部分的に設ける
か、又は透明なインクを用いて設けてもよい。また、印刷層は１に限定されず、２以上で
あってもよい。
【００５１】
　上記透明樹脂フィルムの背面側（上記パネル基材との貼合面の反対側）の面の上には、
更に着色樹脂フィルムを積層してもよい。上記透明樹脂フィルムの背面側の面の上に、着
色樹脂フィルムを積層することにより、上記着色樹脂フィルムの色による意匠を付与する
ことができる。また、着色樹脂フィルムを積層することにより、化粧シートの背面側に存
在するもの（例えば、発泡断熱材など）を隠蔽することができる。
【００５２】
　上記着色樹脂フィルムとしては、制限されず、任意の着色樹脂フィルムを用いることが
できる。上記着色樹脂フィルムとしては、例えば、芳香族ポリエステル、脂肪族ポリエス
テルなどのポリエステル系樹脂；アクリル系樹脂；ポリカーボネート系樹脂；ポリ（メタ
）アクリルイミド系樹脂；ポリエチレン、ポリプロピレン、及びポリメチルペンテンなど
のポリオレフィン系樹脂；セロファン、トリアセチルセルロース、ジアセチルセルロース
、及びアセチルセルロースブチレートなどのセルロース系樹脂；ポリスチレン、アクリロ
ニトリル・ブタジエン・スチレン共重合樹脂（ＡＢＳ樹脂）、スチレン・エチレン・ブタ
ジエン・スチレン共重合体、スチレン・エチレン・プロピレン・スチレン共重合体、及び
スチレン・エチレン・エチレン・プロピレン・スチレン共重合体などのスチレン系樹脂；
ポリ塩化ビニル系樹脂；ポリ塩化ビニリデン系樹脂；ポリフッ化ビニリデンなどの含弗素
系樹脂；その他、ポリビニルアルコール、エチレンビニルアルコール、ポリエーテルエー
テルケトン、ナイロン、ポリアミド、ポリイミド、ポリウレタン、ポリエーテルイミド、
ポリスルフォン、ポリエーテルスルフォンなどを挙げることができる。これらのフィルム
は、無延伸フィルム、一軸延伸フィルム、及び二軸延伸フィルムを包含する。また、上記
着色樹脂フィルムは、これらの１種以上を２層以上積層した積層フィルムシートを包含す
る。
【００５３】
　上記透明樹脂フィルムと上記着色樹脂フィルムとの層間には、所望により、意匠感を高
めるため、印刷層を設けてもよい。上記印刷層は、本発明の化粧シートに高い意匠性を付
与するために設けることができる。上記印刷層は、任意の模様を任意のインキと任意の印
刷機を使用して印刷することにより形成することができる。また、上記印刷層を、上記着
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色樹脂フィルムの替わりに、隠蔽層を兼ねて形成してもよい。
【００５４】
　印刷は、直接又はアンカーコートを介して、上記透明樹脂フィルムの背面側の面の上に
又は上記着色樹脂フィルムの正面側の面の上に、全面的に又は部分的に、施すことができ
る。模様としては、ヘアライン等の金属調模様、木目模様、大理石等の岩石の表面を模し
た石目模様、布目や布状の模様を模した布地模様、タイル貼模様、煉瓦積模様、寄木模様
、及びパッチワークなどを挙げることができる。印刷インキとしては、バインダーに顔料
、溶剤、安定剤、可塑剤、触媒、及び硬化剤等を適宜混合したものを使用することができ
る。上記バインダーとしては、例えば、ポリウレタン系樹脂、塩化ビニル・酢酸ビニル系
共重合体樹脂、塩化ビニル・酢酸ビニル・アクリル系共重合体樹脂、塩素化ポリプロピレ
ン系樹脂、アクリル系樹脂、ポリエステル系樹脂、ポリアミド系樹脂、ブチラール系樹脂
、ポリスチレン系樹脂、ニトロセルロース系樹脂、及び酢酸セルロース系樹脂などの樹脂
、及びこれらの樹脂組成物を使用することができる。また、金属調の意匠を施すため、ア
ルミニウム、錫、チタン、インジウム及びこれらの酸化物などを、直接又はアンカーコー
トを介して、上記透明樹脂シートの背面側の面の上に又は上記着色樹脂フィルムの正面側
の面の上に、全面的に又は部分的に、公知の方法により蒸着してもよい。
【００５５】
　上記透明樹脂フィルムと上記着色樹脂フィルムとの積層は、特に制限されず、任意の方
法で行うことができる。例えば、熱ラミネート、及びドライラミネートなどの方法を挙げ
ることができる。
【００５６】
　本態様による化粧シートの厚みは、特に制限されないが、飛散防止機能を付与する観点
から、通常２５μｍ以上、好ましくは３５μｍ以上、より好ましくは４５μｍ以上であっ
てよい。また、本態様による化粧シートの厚みは、打痕に関する上述の不都合をより確実
に解消する観点から、通常２５μｍ以上、好ましくは５０μｍ以上、より好ましくは１０
０μｍ以上であってよい。また、本態様による化粧シートの厚みは、物品の薄肉化の要求
に応える観点から、通常１５００μｍ以下、好ましくは８００μｍ以下、より好ましくは
４００μｍ以下であってよい。本態様による化粧シートの厚みは、通常２５μｍ以上１５
００μｍ以下、代替的には、２５μｍ以上８００μｍ以下、２５μｍ以上４００μｍ以下
、３５μｍ以上１５００μｍ以下、３５μｍ以上８００μｍ以下、３５μｍ以上４００μ
ｍ以下、４５μｍ以上１５００μｍ以下、４５μｍ以上８００μｍ以下、４５μｍ以上４
００μｍ以下、５０μｍ以上１５００μｍ以下、５０μｍ以上８００μｍ以下、５０μｍ
以上４００μｍ以下、１００μｍ以上１５００μｍ以下、１００μｍ以上８００μｍ以下
、または１００μｍ以上４００μｍ以下であってよい。
【００５７】
２－２．化粧シートの第２の態様
　第２の態様は、ガラス製又は透明樹脂シート製のパネル基材の背面側に貼り付けること
により正面パネルを構成する化粧シートであって、基材層である着色樹脂フィルムの正面
側（上記パネル基材との貼合面側）の面の上に、直接又はアンカーコートを介して、本発
明の粘着剤を含む層を有する。上記着色樹脂フィルムの色により意匠を付与することがで
きる。また、上記着色樹脂フィルムの色により、背面側に存在するもの（例えば、発泡断
熱材など）を隠蔽することができる。
【００５８】
　上記着色樹脂フィルムとしては、制限されず、任意の着色樹脂フィルムを用いることが
できる。着色樹脂フィルムの具体例は、第１の態様について上述したとおりである。上記
着色樹脂フィルムとしては、これらの１種を、又はこれらの１種以上の積層フィルムを用
いることができる。
【００５９】
　本態様の粘着剤を含む層の厚みは、特に制限されないが、粘着強度の観点から、通常１
５μｍ以上、好ましくは２０μｍ以上であってよい。また、この粘着剤を含む層の厚みは
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、薄肉化の観点から、通常１００μｍ以下、好ましくは６０μｍ以下であってよい。本態
様の粘着剤を含む層の厚みは、通常１５μｍ以上１００μｍ以下、好ましくは１５μｍ以
上６０μｍ以下、２０μｍ以上１００μｍ以下、２０μｍ以上６０μｍ以下であってよい
。
【００６０】
　上記着色樹脂フィルムの正面側の面の上に、直接又はアンカーコートを介して、本態様
の粘着剤を含む層を形成する方法は、制限されず、公知のウェブ塗布方法を使用すること
ができる。具体的な方法については、第１の態様において上記透明樹脂フィルムの正面側
の面の上に粘着剤を含む層を形成する場合と同様である。
【００６１】
　上記着色樹脂フィルムの正面側の面の上には、任意の印刷層を、全面的に、又は部分的
に設けてもよい。上記印刷層は、本発明の化粧シートに高い意匠性を付与するために設け
ることができる。上記印刷層は、任意の模様を任意のインキと任意の印刷機を使用して印
刷することにより形成することができる。印刷層を設ける方法については上述したとおり
である。
【００６２】
　第２の態様の化粧シートの厚みは、特に制限されず、任意である。本態様の化粧シート
の好ましい厚みの範囲については、第１の態様の説明において上述したものと同様である
。
【００６３】
２－３．化粧シートの第３の態様
　第３の態様は、ガラス製又は透明樹脂シート製のパネル基材の正面側に貼り付けること
により正面パネルを構成する化粧シートであって、これらのパネル基材の透明感を意匠と
して活かすため、好ましくは基材層である透明樹脂フィルムの背面側（上記パネル基材と
の貼合面側）の面の上に、直接又はアンカーコートを介して、本発明の粘着剤を含む層を
有する。化粧シートを、ガラス製のパネル基材の正面側に貼り付けることにより、飛散防
止機能を発現し易くなる。化粧シートを、透明樹脂シート製のパネル基材の正面側に貼り
付けることにより、傷付き防止効果を付与することが可能となる。
【００６４】
　上記透明樹脂フィルムとしては、制限されず、任意の透明樹脂フィルムを用いることが
できる。その具体例については、第１の態様について上述したとおりである。上記透明樹
脂フィルムとしては、これらの１種を、又はこれらの１種以上の積層フィルムを用いるこ
とができる。
【００６５】
　本態様の粘着剤を含む層の厚みは、特に制限されないが、粘着強度の観点から、通常１
５μｍ以上、好ましくは２０μｍ以上であってよい。また、この粘着剤を含む層の厚みは
、薄肉化の観点から、通常１００μｍ以下、好ましくは６０μｍ以下であってよい。本態
様の粘着剤を含む層の厚みは、通常１５μｍ以上１００μｍ以下、好ましくは１５μｍ以
上６０μｍ以下、２０μｍ以上１００μｍ以下、２０μｍ以上６０μｍ以下であってよい
。
【００６６】
　上記透明樹脂フィルムの背面側（パネル基材との貼合面側）の面の上に、直接又はアン
カーコートを介して、本発明の粘着剤を含む層を形成する方法は、制限されず、公知のウ
ェブ塗布方法を使用することができる。具体的な方法については、第１の態様において上
記透明樹脂フィルムの正面側の面の上に粘着剤を含む層を形成する場合と同様である。
【００６７】
　上記透明樹脂フィルムの正面側の面の上には、又は／及び、背面側の面の上には、任意
の印刷層を設けてもよい。上記印刷層は、本発明の化粧シートに高い意匠性を付与するた
めに設けることができる。上記印刷層は、任意の模様を任意のインキと任意の印刷機を使
用して印刷することにより形成することができる。印刷層は、正面パネルの透明感を意匠
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として活かすため、部分的に設けるか、又は透明なインクを用いて設けることが好ましい
。印刷層を設ける方法については上述したとおりである。
【００６８】
　第３の態様の化粧シートの正面側の表面には、表面保護層を有することが好ましい。表
面保護層により、化粧シートの耐外傷性や耐溶剤性を高めることができる。
【００６９】
　上記表面保護層としては、例えば、ハードコートや熱可塑性樹脂コートなどの樹脂塗膜
を挙げることができる。上記樹脂塗膜の形成に用いる塗料としては、意匠性の観点から、
高透明性、及び高光沢性を有するものが好ましい。
【００７０】
　上記ハードコートの形成に用いる塗料としては、意匠性の観点から、高透明性、及び高
光沢性を有するものが好ましい。このようなハードコート形成用塗料としては、例えば、
活性エネルギー線硬化性樹脂組成物を挙げることができる。
【００７１】
　上記活性エネルギー線硬化性樹脂組成物は、活性エネルギー線硬化性樹脂を、１分子中
に２以上のイソシアネート基（－Ｎ＝Ｃ＝Ｏ）を有する化合物及び／又は光重合開始剤と
共に含む組成物を挙げることができる。上記活性エネルギー線硬化性樹脂組成物は、紫外
線や電子線等の活性エネルギー線により重合・硬化して、ハードコートを形成することが
できる。
【００７２】
　上記活性エネルギー線硬化性樹脂としては、例えば、ポリウレタン（メタ）アクリレー
ト、ポリエステル（メタ）アクリレート、ポリアクリル（メタ）アクリレート、エポキシ
（メタ）アクリレート、ポリアルキレングリコールポリ（メタ）アクリレート、及び、ポ
リエーテル（メタ）アクリレート等の（メタ）アクリロイル基含有プレポリマー又はオリ
ゴマー；メチル（メタ）アクリレート、エチル（メタ）アクリレート、ｎ－ブチル（メタ
）アクリレート、ヘキシル（メタ）アクリレート、２－エチルヘキシル（メタ）アクリレ
ート、ラウリル（メタ）アクリレート、イソボルニル（メタ）アクリレート、ジシクロペ
ンテニル（メタ）アクリレート、ジシクロペンテニロキシエチル（メタ）アクリレート、
フェニル（メタ）アクリレート、フェニルセロソルブ（メタ）アクリレート、２－メトキ
シエチル（メタ）アクリレート、ヒドロキシエチル（メタ）アクリレート、ヒドロキシプ
ロピル（メタ）アクリレート、２－アクリロイルオキシエチルハイドロゲンフタレート、
ジメチルアミノエチル（メタ）アクリレート、トリフルオロエチル（メタ）アクリレート
、及び、トリメチルシロキシエチルメタクリレート等の（メタ）アクリロイル基含有単官
能反応性モノマー；Ｎ－ビニルピロリドン、スチレン等の単官能反応性モノマー；ジエチ
レングリコールジ（メタ）アクリレート、ネオペンチルグリコールジ（メタ）アクリレー
ト、１，６－ヘキサンジオールジ（メタ）アクリレート、ポリエチレングリコールジ（メ
タ）アクリレート、２，２’－ビス（４－（メタ）アクリロイルオキシポリエチレンオキ
シフェニル）プロパン、及び、２，２’－ビス（４－（メタ）アクリロイルオキシポリプ
ロピレンオキシフェニル）プロパン等の（メタ）アクリロイル基含有２官能反応性モノマ
ー；トリメチロールプロパントリ（メタ）アクリレート、トリメチロールエタントリ（メ
タ）アクリレート等の（メタ）アクリロイル基含有３官能反応性モノマー；ペンタエリス
リトールテトラ（メタ）アクリレート等の（メタ）アクリロイル基含有４官能反応性モノ
マー；及び、ジペンタエリスリトールヘキサアクリレート等の（メタ）アクリロイル基含
有６官能反応性モノマーなどから選択される１種以上を、あるいは上記１種以上を構成モ
ノマーとする樹脂を挙げることができる。上記活性エネルギー線硬化性樹脂としては、こ
れらの１種又は２種以上の混合物を用いることができる。
【００７３】
　なお、本明細書において、（メタ）アクリレートとは、アクリレート又はメタクリレー
トの意味である。
【００７４】
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　上記１分子中に２以上のイソシアネート基を有する化合物としては、例えば、メチレン
ビス－４－シクロヘキシルイソシアネート；トリレンジイソシアネートのトリメチロール
プロパンアダクト体、ヘキサメチレンジイソシアネートのトリメチロールプロパンアダク
ト体、イソホロンジイソシアネートのトリメチロールプロパンアダクト体、トリレンジイ
ソシアネートのイソシアヌレート体、ヘキサメチレンジイソシアネートのイソシアヌレー
ト体、イソホロンジイソシアネートのイソシアヌレート体、ヘキサメチレンジイソシアネ
ートのビウレット体等のポリイソシアネート；及び、上記ポリイソシアネートのブロック
型イソシアネート等のウレタン架橋剤などを挙げることができる。上記１分子中に２以上
のイソシアネート基を有する化合物としては、これらの１種又は２種以上の混合物を用い
ることができる。また、架橋の際には、必要に応じてジブチルスズジラウレート、ジブチ
ルスズジエチルヘキソエートなどの触媒を添加してもよい。
【００７５】
　上記光重合開始剤としては、例えば、ベンゾフェノン、メチル－ｏ－ベンゾイルベンゾ
エート、４－メチルベンゾフェノン、４、４’－ビス（ジエチルアミノ）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、４－ベンゾイル－４’
－メチルジフェニルサルファイド、３，３’，４，４’－テトラ（ｔｅｒｔ－ブチルパー
オキシカルボニル）ベンゾフェノン、２，４，６－トリメチルベンゾフェノン等のベンゾ
フェノン系化合物；ベンゾイン、ベンゾインメチルエーテル、ベンゾインエチルエーテル
、ベンゾインイソプロピルエーテル、ベンジルメチルケタール等のベンゾイン系化合物；
アセトフェノン、２，２－ジメトキシ－２－フェニルアセトフェノン、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；メチルアントラキノン、２－
エチルアントラキノン、２－アミルアントラキノン等のアントラキノン系化合物；チオキ
サントン、２，４－ジエチルチオキサントン、２，４－ジイソプロピルチオキサントン等
のチオキサントン系化合物；アセトフェノンジメチルケタール等のアルキルフェノン系化
合物；トリアジン系化合物；ビイミダゾール化合物；アシルフォスフィンオキサイド系化
合物；チタノセン系化合物；オキシムエステル系化合物；オキシムフェニル酢酸エステル
系化合物；ヒドロキシケトン系化合物；及び、アミノベンゾエート系化合物などを挙げる
ことができる。上記光重合開始剤としては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いる
ことができる。
【００７６】
　また、上記活性エネルギー線硬化性樹脂組成物は、所望に応じて、帯電防止剤、界面活
性剤、レベリング剤、チクソ性付与剤、汚染防止剤、印刷性改良剤、酸化防止剤、耐候性
安定剤、耐光性安定剤、紫外線吸収剤、熱安定剤、着色剤、及びフィラーなどの添加剤を
１種、又は２種以上含んでいてもよい。
【００７７】
　上記活性エネルギー線硬化性樹脂組成物に所望に応じて用いる任意成分の中で、好まし
いものとしては、平均粒子径１ｎｍ～３００ｎｍの微粒子を挙げることができる。上記微
粒子を活性エネルギー線硬化性樹脂成分１００質量部に対して１～３００質量部、好まし
くは２０～１００質量部使用することによりハードコートの硬度を高めることができる。
【００７８】
　上記微粒子としては、無機微粒子、有機微粒子のどちらも使用することができる。上記
無機微粒子としては、例えば、シリカ（二酸化珪素）；酸化アルミニウム、ジルコニア、
チタニア、酸化亜鉛、酸化ゲルマニウム、酸化インジウム、酸化スズ、インジウムスズ酸
化物、酸化アンチモン、酸化セリウム等の金属酸化物微粒子；弗化マグネシウム、弗化ナ
トリウム等の金属弗化物微粒子；金属微粒子；金属硫化物微粒子；金属窒化物微粒子など
を挙げることができる。上記有機微粒子としては、例えば、スチレン系樹脂、アクリル系
樹脂、ポリカーボネート系樹脂、エチレン系樹脂、アミノ系化合物とホルムアルデヒドと
の硬化樹脂などの樹脂ビーズを挙げることができる。これらは、１種単独で又は２種以上
組み合わせて用いることができる。
【００７９】



(17) JP 6782719 B2 2020.11.11

10

20

30

40

50

　また、微粒子の塗料中での分散性を高めたり、得られるハードコートの硬度を高めたり
する目的で、当該微粒子の表面をビニルシラン、アミノシラン等のシラン系カップリング
剤；チタネート系カップリング剤；アルミネート系カップリング剤；（メタ）アクリロイ
ル基、ビニル基、アリル基等のエチレン性不飽和結合基やエポキシ基などの反応性官能基
を有する有機化合物；脂肪酸、脂肪酸金属塩等の表面処理剤などにより処理したものを使
用してもよい。
【００８０】
　これらの中で、より硬度の高いハードコートを得るためにシリカ、酸化アルミニウムの
微粒子が好ましい。シリカの微粒子がより好ましい。シリカ微粒子の市販品としては、日
産化学工業株式会社のスノーテックス（商品名）、扶桑化学工業株式会社のクォートロン
（商品名）などを挙げることができる。
【００８１】
　上記微粒子の平均粒子径は、ハードコートの透明性を保持する観点、及びハードコート
の硬度改良効果を確実に得る観点から、通常、３００ｎｍ以下、好ましくは２００ｎｍ以
下、より好ましくは１２０ｎｍ以下であってよい。一方、平均粒子径の下限は特にないが
、通常入手可能な粒子は細かくてもせいぜい１ｎｍ程度である。
【００８２】
　本明細書において、微粒子の平均粒子径は、日機装株式会社のレーザー回折・散乱式粒
度分析計「ＭＴ３２００ＩＩ」（商品名）を使用して測定した粒子径分布曲線において、
粒子の小さい方からの累積が５０質量％となる粒子径である。
【００８３】
　上記活性エネルギー線硬化性樹脂組成物は、塗工し易い濃度に希釈するため、所望に応
じて溶剤を含んでいてもよい。上記溶剤は、硬化性樹脂組成物の成分、及び、その他の任
意成分と反応したり、これらの成分の自己反応（劣化反応を含む）を触媒（促進）したり
しないものであれば、特に制限されない。上記溶剤としては、例えば、１－メトキシ－２
－プロパノール、イソプロパノール、酢酸エチル、酢酸ｎ－ブチル、トルエン、メチルエ
チルケトン、メチルイソブチルケトン、ダイアセトンアルコール、及びアセトンなどを挙
げることができる。上記溶剤としては、これらの１種以上を用いることができる。
【００８４】
　上記活性エネルギー線硬化性樹脂組成物は、これらの成分を混合、攪拌することにより
、得ることができる。
【００８５】
　上記熱可塑性樹脂コートの形成に用いる塗料としては、意匠性の観点から、高透明性、
及び高光沢性を有するものが好ましい。このような熱可塑性樹脂コート形成用塗料として
は、例えば、熱可塑性樹脂を有機溶剤に溶解させて調製される塗料を挙げることができる
。上記熱可塑性樹脂コート形成用塗料を塗布乾燥することにより、熱可塑性樹脂コートを
形成することが可能である。
【００８６】
　上記熱可塑性樹脂としては、例えば、ウレタン系樹脂、ポリエステル系樹脂、アクリル
系樹脂、酢酸ビニル系樹脂、塩化ビニル系樹脂、シリコン系樹脂、及び弗素系樹脂などを
挙げることができる。これらの中で、ウレタン系樹脂、ポリエステル系樹脂、及びアクリ
ル系樹脂が好ましい。熱可塑性樹脂としては、これらの１種又は２種以上の混合物を用い
ることができる。
【００８７】
　上記有機溶剤としては、例えば、１－メトキシ－２－プロパノール、酢酸エチル、酢酸
ｎ－ブチル、トルエン、メチルエチルケトン、メチルイソブチルケトン、ダイアセトンア
ルコール、及びアセトンなどを挙げることができる。上記有機溶剤としては、これらの１
種又は２種以上の混合物を用いることができる。
【００８８】
　上記熱可塑性樹脂コート形成用塗料には、所望に応じて、帯電防止剤、界面活性剤、レ
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ベリング剤、チクソ性付与剤、汚染防止剤、印刷性改良剤、酸化防止剤、耐候性安定剤、
耐光性安定剤、紫外線吸収剤、熱安定剤、着色剤、及びフィラーなどの添加剤を１種、又
は２種以上含ませてもよい。
【００８９】
　上記熱可塑性樹脂コート形成用塗料は、これらの成分を混合、攪拌することにより、得
ることができる。
【００９０】
　上記活性エネルギー線硬化性樹脂組成物や上記熱可塑性樹脂コート形成用塗料などの塗
料を用いて、上記透明樹脂フィルムの正面側の面の上に、直接又は透明アンカーコートを
介して、ハードコートや熱可塑性樹脂コートなどの樹脂塗膜を形成することができる。こ
のような樹脂塗膜の形成方法は、特に制限されず、公知のウェブ塗布方法を使用すること
ができる。上記方法としては、例えば、ロールコート、グラビアコート、リバースコート
、ロールブラッシュ、スプレーコート、エアナイフコート、及びダイコートなどの方法を
挙げることができる。
【００９１】
　上記樹脂塗膜の厚みは、特に制限されないが、耐外傷性や耐溶剤性の観点から、好まし
くは０．５μｍ以上、より好ましくは５μｍ以上であってよい。一方、ウェブのハンドリ
ング性の観点から、上記樹脂塗膜の厚みは、好ましくは１００μｍ以下、より好ましくは
５０μｍ以下であってよい。上記樹脂塗膜の厚みは、好ましくは、０．５μｍ以上１００
μｍ以下、０．５μｍ以上５０μｍ以下、５μｍ以上１００μｍ以下、または５μｍ以上
５０μｍ以下であってよい。
【００９２】
　上記透明アンカーコートを形成するために用いるアンカーコート剤としては、透明であ
ること以外は制限されず、任意のアンカーコート剤を用いることができる。上記アンカー
コート剤としては、例えば、ポリエステル、アクリル、ポリウレタン、アクリルウレタン
、及びポリエステルウレタンなどの公知のものを挙げることができる。上記アンカーコー
ト剤としては、これらの１種以上を用いることができる。
【００９３】
　上記アンカーコート剤を用いて上記透明アンカーコートを形成する方法は特に制限され
ず、公知のウェブ塗布方法を使用することができる。上記方法としては、例えば、ロール
コート、グラビアコート、リバースコート、ロールブラッシュ、スプレーコート、エアナ
イフコート、及びダイコートなどの方法を挙げることができる。
【００９４】
　上記透明アンカーコートの厚みは、通常０．１～５μｍ程度、好ましくは０．５～２μ
ｍである。
【００９５】
　上記表面保護層として、例えば、弗化ビニリデン系樹脂フィルムや二軸延伸ポリエチレ
ンテレフタレートフィルムなどの高透明性、高光沢性を有し、かつ耐外傷性や耐溶剤性に
優れた樹脂フィルムを、透明樹脂フィルムの正面側の面の上に積層してもよい。
【００９６】
　上記弗化ビニリデン系樹脂フィルムは、弗化ビニリデン系樹脂を任意の方法で製膜する
ことにより得られる。上記弗化ビニリデン系樹脂としては、例えば、弗化ビニリデン単独
重合体、弗化ビニリデンに由来する構成単位を７０モル％以上含有する共重合体を挙げる
ことができる。上記弗化ビニリデン系樹脂としては、これらの１種又は２種以上の混合物
を使用することができる。弗化ビニリデンと共重合可能なモノマーとしては、例えば、四
弗化エチレン、六弗化プロピレン、三弗化エチレン、三弗化塩化エチレン、及び弗化ビニ
ルなどを挙げることができる。上記共重合体を得るために、弗化ビニリデンと共重合する
モノマーとしては、これらの１種又は２種以上を使用することができる。また、本発明の
目的に反しない範囲内において、上記弗化ビニリデン系樹脂には、滑剤、酸化防止剤、耐
候性安定剤、熱安定剤、離型剤、帯電防止剤、界面活性剤、核剤、色材、及び可塑剤等を
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含み得る。
【００９７】
　これらの弗化ビニリデン系樹脂の融点は、通常、１４５～１８０℃の範囲にある。この
融点は、加工性の観点から、１５０～１７０℃であることが好ましい。
【００９８】
　なお、本明細書では、株式会社パーキンエルマージャパンのＤｉａｍｏｎｄ ＤＳＣ型
示差走査熱量計を使用し、試料を２３０℃で５分間保持した後、１０℃／分の降温速度で
－５０℃まで冷却し、－５０℃で５分間保持した後、１０℃／分の昇温速度で２３０℃ま
で加熱するという温度プログラムでＤＳＣ測定を行って得られる融解曲線における最も温
度の高い側のピークトップを融点と定義した。
【００９９】
　上記透明樹脂フィルムと上記弗化ビニリデン系樹脂フィルムとを積層する方法は、制限
されず、任意の方法で積層することができる。例えば、上記透明樹脂フィルムと上記弗化
ビニリデン系樹脂フィルムを各々任意の方法により得た後、ドライラミネート又は熱ラミ
ネートする方法；各々の構成材料を押出機にて溶融させ、フィードブロック法又はマルチ
マニホールド法若しくはスタックプレート法によるＴダイ共押出により積層フィルムを得
る方法；上記透明樹脂フィルム又は上記弗化ビニリデン系樹脂フィルムの一方を任意の方
法により得た後、その上に他方を溶融押出する押出ラミネート方法などを挙げることがで
きる。
【０１００】
　上記二軸延伸ポリエチレンテレフタレートフィルムは、広く市販されており、任意のも
のを用いることができる。
【０１０１】
　上記透明樹脂フィルムと上記二軸延伸ポリエチレンテレフタレートフィルムとを積層す
る方法は、制限されず、任意の方法で積層することができる。例えば、上記透明樹脂フィ
ルムと上記二軸延伸ポリエチレンテレフタレートフィルムを各々任意の方法により得た後
、ドライラミネートする方法；上記二軸延伸ポリエチレンテレフタレートフィルムの上に
上記透明樹脂フィルムを溶融押出する押出ラミネート方法などを挙げることができる。
【０１０２】
　更に、上記二軸延伸ポリエチレンテレフタレートフィルムや上記弗化ビニリデン系樹脂
フィルムの上に、直接又はアンカーコートを介して、上記樹脂塗膜を形成してもよい。
【０１０３】
　本発明の化粧シートは、ガラスとの初期の密着強度が、好ましくは１５Ｎ／２５ｍｍ以
上、より好ましくは２０Ｎ／２５ｍｍ以上、更に好ましくは２５Ｎ／２５ｍｍ以上である
。また、ガラスとの密着強度は、リワーク性を考慮し、好ましくは５０Ｎ／２５ｍｍ以下
、より好ましくは４５Ｎ／２５ｍｍ以下であってよい。ここでガラスとの密着強度は、下
記試験（ｉ）に従い測定した値である。このガラスとの初期の密着強度は、好ましくは、
１５Ｎ／２５ｍｍ以上５０Ｎ／２５ｍｍ以下、１５Ｎ／２５ｍｍ以上４５Ｎ／２５ｍｍ以
下、２０Ｎ／２５ｍｍ以上５０Ｎ／２５ｍｍ以下、２０Ｎ／２５ｍｍ以上４５Ｎ／２５ｍ
ｍ以下、２５Ｎ／２５ｍｍ以上５０Ｎ／２５ｍｍ以下、または２５Ｎ／２５ｍｍ以上４５
Ｎ／２５ｍｍ以下であってよい。
【０１０４】
　本発明の化粧シートは、ガラスとの密着強度が、温度６０℃、１０分間の熱処理後にお
いて、好ましくは、５Ｎ／２５ｍｍ以上、より好ましくは１０Ｎ／２５ｍｍ以上、更に好
ましくは１５Ｎ／２５ｍｍ以上である。ここで温度６０℃、１０分間の熱処理後における
ガラスとの密着強度は、下記試験（ｉｉ）に従い測定した値である。
【０１０５】
　本発明の化粧シートは、ガラスとの密着強度残率が、温度－３０℃、相対湿度９０％の
環境下に６時間曝した後、温度６０℃、相対湿度９０％の環境下に６時間曝す処理を１サ
イクルとして、合計３サイクル行うヒートサイクル処理後において、好ましくは７０％以
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上、より好ましくは８０％以上、更に好ましくは９０％以上である。密着強度残率の上限
は、特にない。ここで上記条件のヒートサイクル処理後のガラスとの密着強度残率は、下
記測定方法（ｉｉｉ）に従い測定した値である。本発明の化粧シートは、ガラスとの密着
強度が、温度６０℃、１０分間の熱処理後において、５Ｎ／２５ｍｍ以上、１０Ｎ／２５
ｍｍ以上、又は１５Ｎ／２５ｍｍ以上であり、かつ、ガラスとの密着強度残率が、温度－
３０℃、相対湿度９０％の環境下に６時間曝した後、温度６０℃、相対湿度９０％の環境
下に６時間曝す処理を１サイクルとして、合計３サイクル行うヒートサイクル処理後にお
いて、７０％以上、８０％以上、または９０％以上であることが好ましい。
【０１０６】
　本発明の化粧シートは、ガラスとの密着強度残率が、濃度５質量％、温度２５℃の水酸
化ナトリウム水溶液に、２４時間の浸漬処理後において、好ましくは７０％以上、より好
ましくは８０％以上、更に好ましくは９０％以上である。密着強度残率の上限は、特にな
い。ここで上記条件の浸漬処理後のガラスとの密着強度残率は、下記試験（ｉｖ）に従い
測定した値である。本発明の化粧シートは、ガラスとの密着強度が、温度６０℃、１０分
間の熱処理後において、５Ｎ／２５ｍｍ以上、１０Ｎ／２５ｍｍ以上、又は１５Ｎ／２５
ｍｍ以上であり、かつ、ガラスとの密着強度残率が、温度－３０℃、相対湿度９０％の環
境下に６時間曝した後、温度６０℃、相対湿度９０％の環境下に６時間曝す処理を１サイ
クルとして、合計３サイクル行うヒートサイクル処理後において、７０％以上、８０％以
上、または９０％以上であり、かつ、ガラスとの密着強度残率が、濃度５質量％、温度２
５℃の水酸化ナトリウム水溶液に、２４時間の浸漬処理後において、７０％以上、８０％
以上、または９０％以上であることが好ましい。
【０１０７】
　本発明の化粧シートは、アクリル系樹脂、芳香族ポリカーボネート系樹脂、並びに、ア
クリル系樹脂及び芳香族ポリカーボネート系樹脂以外のポリエステル系樹脂からなる群か
ら選択される少なくとも何れか１種の樹脂との初期の密着強度が、好ましくは１５Ｎ／２
５ｍｍ以上、より好ましくは２０Ｎ／２５ｍｍ以上、更に好ましくは２５Ｎ／２５ｍｍ以
上である。また、上記樹脂との初期の密着強度は、リワーク性を考慮し、好ましくは５０
Ｎ／２５ｍｍ以下、より好ましくは４５Ｎ／２５ｍｍ以下であってよい。ここで上記樹脂
との密着強度は、下記試験（ｉ）に従い測定した値である。この樹脂との初期の密着強度
は、好ましくは、１５Ｎ／２５ｍｍ以上５０Ｎ／２５ｍｍ以下、１５Ｎ／２５ｍｍ以上４
５Ｎ／２５ｍｍ以下、２０Ｎ／２５ｍｍ以上５０Ｎ／２５ｍｍ以下、２０Ｎ／２５ｍｍ以
上４５Ｎ／２５ｍｍ以下、２５Ｎ／２５ｍｍ以上５０Ｎ／２５ｍｍ以下、または２５Ｎ／
２５ｍｍ以上４５Ｎ／２５ｍｍ以下であってよい。
　なお、ここで言う「アクリル系樹脂」、「芳香族ポリカーボネート系樹脂」及び「アク
リル系樹脂及び芳香族ポリカーボネート系樹脂以外のポリエステル系樹脂」に含まれる例
は、パネルを構成する透明樹脂シートの項において後述されているとおりである。
【０１０８】
　本発明の化粧シートは、アクリル系樹脂、芳香族ポリカーボネート系樹脂、並びに、ア
クリル系樹脂及び芳香族ポリカーボネート系樹脂以外のポリエステル系樹脂からなる群か
ら選択される少なくとも何れか１種の樹脂との密着強度が、温度６０℃、１０分間の熱処
理後において、好ましくは、５Ｎ／２５ｍｍ以上、より好ましくは１０Ｎ／２５ｍｍ以上
、更に好ましくは１５Ｎ／２５ｍｍ以上である。ここで温度６０℃、１０分間の熱処理後
における上記樹脂との密着強度は、下記試験（ｉｉ）に従い測定した値である。
【０１０９】
　本発明の化粧シートは、アクリル系樹脂、芳香族ポリカーボネート系樹脂、並びに、ア
クリル系樹脂及び芳香族ポリカーボネート系樹脂以外のポリエステル系樹脂からなる群か
ら選択される少なくとも何れか１種の樹脂との密着強度残率が、温度－３０℃、相対湿度
９０％の環境下に６時間曝した後、温度６０℃、相対湿度９０％の環境下に６時間曝す処
理を１サイクルとして、合計３サイクル行うヒートサイクル処理後において、好ましくは
７０％以上、より好ましくは８０％以上、更に好ましくは９０％以上である。密着強度残
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率の上限は、特にない。ここで上記条件のヒートサイクル処理後の上記樹脂との密着強度
残率は、下記測定方法（ｉｉｉ）に従い測定した値である。本発明の化粧シートは、上記
樹脂との密着強度が、温度６０℃、１０分間の熱処理後において、５Ｎ／２５ｍｍ以上、
１０Ｎ／２５ｍｍ以上、又は１５Ｎ／２５ｍｍ以上であり、かつ、上記樹脂との密着強度
残率が、温度－３０℃、相対湿度９０％の環境下に６時間曝した後、温度６０℃、相対湿
度９０％の環境下に６時間曝す処理を１サイクルとして、合計３サイクル行うヒートサイ
クル処理後において、７０％以上、８０％以上、または９０％以上であることが好ましい
。
【０１１０】
　本発明の化粧シートは、アクリル系樹脂、芳香族ポリカーボネート系樹脂、並びに、ア
クリル系樹脂及び芳香族ポリカーボネート系樹脂以外のポリエステル系樹脂からなる群か
ら選択される少なくとも何れか１種の樹脂との密着強度残率が、濃度５質量％、温度２５
℃の水酸化ナトリウム水溶液に、２４時間の浸漬処理後において、好ましくは７０％以上
、より好ましくは８０％以上、更に好ましくは９０％以上である。密着強度残率の上限は
、特にない。ここで上記条件の浸漬処理後の上記樹脂との密着強度残率は、下記試験（ｉ
ｖ）に従い測定した値である。本発明の化粧シートは、上記樹脂との密着強度が、温度６
０℃、１０分間の熱処理後において、５Ｎ／２５ｍｍ以上、１０Ｎ／２５ｍｍ以上、又は
１５Ｎ／２５ｍｍ以上であり、かつ、上記樹脂との密着強度残率が、温度－３０℃、相対
湿度９０％の環境下に６時間曝した後、温度６０℃、相対湿度９０％の環境下に６時間曝
す処理を１サイクルとして、合計３サイクル行うヒートサイクル処理後において、７０％
以上、８０％以上、または９０％以上であり、かつ、上記樹脂との密着強度残率が、濃度
５質量％、温度２５℃の水酸化ナトリウム水溶液に、２４時間の浸漬処理後において、７
０％以上、８０％以上、または９０％以上であることが好ましい。
【０１１１】
３．パネル
　本発明の正面パネルは、物品本体の正面部を開閉する扉体の正面を構成するパネルであ
る。本発明の正面パネルは、ガラス製又は透明樹脂シート製のパネル基材に、本発明の化
粧シートが貼合された構造を有する。本発明の正面パネルにおいて、化粧シートは、パネ
ル基材との貼合面側から順に、本発明の粘着剤を含む層、及び少なくとも１層からなる基
材層（典型的には透明樹脂フィルム又は着色樹脂フィルム等の樹脂フィルム）を有してい
る。即ち、本発明の正面パネルは、ある態様においては、物品の正面側から順に、（α）
ガラス又は透明樹脂シートの層；（β）本発明の粘着剤を含む層；及び（γ）樹脂フィル
ムの層を有するパネルである。また、本発明の正面パネルは、他の態様においては、物品
の正面側から順に、（γ）樹脂フィルムの層；（β）本発明の粘着剤を含む層；及び（α
）ガラス又は透明樹脂シートの層を有するパネルである。これらの態様において、（γ）
樹脂フィルムの層は、ガラス等の限定されない他の素材の層によって置換されてもよい。
【０１１２】
　以下、好ましい実施態様について、物品の正面側から順に、（α）透明樹脂シートの層
；（β）本発明の粘着剤を含む層；及び（γ）樹脂フィルムの層を有する正面パネルであ
る場合の例により説明する。
【０１１３】
　上記透明樹脂シートは、正面パネルとして要求される機械物性を保持するとともに、正
面パネルにガラス調の意匠を付与する働きをする。そのため上記透明樹脂シートは、高い
透明性を有し、かつ着色のないものであることが好ましい。
【０１１４】
　上記透明樹脂シートは、全光線透過率（ＪＩＳ Ｋ ７３６１－１：１９９７に従い、日
本電色工業株式会社の濁度計「ＮＤＨ２０００」（商品名）を用いて測定。）が、好まし
くは８０％以上、より好ましくは８５％以上、更に好ましくは９０％以上である。全光線
透過率は高いほど好ましい。
【０１１５】
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　上記透明樹脂シートは、ヘーズ（ＪＩＳ Ｋ ７１３６：２０００に従い、日本電色工業
株式会社の濁度計「ＮＤＨ２０００」（商品名）を用いて測定。）が、好ましくは５％以
下、より好ましくは３％以下、更に好ましくは２％以下である。ヘーズは低いほど好まし
い。
【０１１６】
　更に上記透明樹脂シートは、黄色度指数（ＪＩＳ Ｋ ７１０５：１９８１に従い、株式
会社島津製作所の色度計「ＳｏｌｉｄＳｐｅｃ－３７００」（商品名）を用いて測定。）
が、好ましくは３以下、より好ましくは２以下、更に好ましくは１以下である。黄色度指
数は低いほど好ましい。
【０１１７】
　上記透明樹脂シートの厚みは、機械物性を保持する観点、及び深みのある意匠を付与す
る観点から、通常０．５ｍｍ以上、好ましくは０．８ｍｍ以上、より好ましくは１．２ｍ
ｍ以上である。一方、上記透明樹脂シートの厚みは、物品の軽量化の要求に応える観点か
ら、通常１０ｍｍ以下、好ましくは６ｍｍ以下、より好ましくは３ｍｍ以下であってよい
。上記透明樹脂シートの厚みは、通常０．５ｍｍ以上１０ｍｍ以下、好ましくは、０．５
ｍｍ以上６ｍｍ以下、０．５ｍｍ以上３ｍｍ以下、０．８ｍｍ以上１０ｍｍ以下、０．８
ｍｍ以上６ｍｍ以下、０．８ｍｍ以上３ｍｍ以下、１．２ｍｍ以上１０ｍｍ以下、１．２
ｍｍ以上６ｍｍ以下、または１．２ｍｍ以上３ｍｍ以下であってよい。
【０１１８】
　上記透明樹脂シートの引張弾性率は、正面パネルとして必要な強度及び剛性を保持する
観点から、好ましくは１５００ＭＰａ以上、より好ましくは１８００ＭＰａ以上である。
引張弾性率の上限は特にないが、樹脂シートであるから、通常入手可能な範囲ではせいぜ
い１００００ＭＰａ程度である。引張弾性率は、ＪＩＳ Ｋ７１２７：１９９９に従い、
試験片タイプ１Ｂ、引張速度５０ｍｍ／分の条件で測定した。
【０１１９】
　上記透明樹脂シートを構成する樹脂のガラス転移温度は、正面パネルとして必要な耐熱
性（物品の製造時に必要とされる耐熱性、及び物品の使用時に必要とされる耐熱性の両方
を含む。）を保持する観点から、好ましくは９０℃以上、より好ましくは１００℃以上、
更に好ましくは１１０℃以上である。なお、上記透明樹脂シートが、構成樹脂として２種
類以上の樹脂を含むときは、これらの中で最もガラス転移温度の低い樹脂が、上記範囲を
満たすことが好ましい。
【０１２０】
　上記透明樹脂シートを構成する樹脂のガラス転移温度は、物品製造時の加工性の観点か
ら、好ましくは１６０℃以下、より好ましくは１５０℃以下、更に好ましくは１４０℃以
下である。なお、上記透明樹脂シートが、構成樹脂として２種類以上の樹脂を含むときは
、これらの中で最もガラス転移温度の高い樹脂が、上記範囲を満たすことが好ましい。
【０１２１】
　本明細書において、透明樹脂シートのガラス転移温度は、株式会社パーキンエルマージ
ャパンのＤｉａｍｏｎｄ ＤＳＣ型示差走査熱量計を使用し、試料を５０℃／分の昇温速
度で２００℃まで昇温し、２００℃で１０分間保持した後、２０℃／分の降温速度で５０
℃まで冷却し、５０℃で１０分間保持した後、２０℃／分の昇温速度で２００℃まで加熱
するという温度プログラムにおける最後の昇温過程において測定される曲線に現れるガラ
ス転移について、ＡＳＴＭ Ｄ３４１８の図２に従い作図して算出した中間点ガラス転移
温度である。
【０１２２】
　上記透明樹脂シートとしては、制限されず、任意の透明樹脂シートを用いることができ
る。例えば、芳香族ポリエステル、脂肪族ポリエステルなどのポリエステル系樹脂；アク
リル系樹脂；ポリカーボネート系樹脂；ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリメチルペン
テンなどのポリオレフィン系樹脂；セロファン、トリアセチルセルロース、ジアセチルセ
ルロース、アセチルセルロースブチレートなどのセルロース系樹脂；ポリスチレン、アク
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リロニトリル・ブタジエン・スチレン共重合樹脂（ＡＢＳ樹脂）、スチレン・エチレン・
ブタジエン・スチレン共重合体、スチレン・エチレン・プロピレン・スチレン共重合体、
及びスチレン・エチレン・エチレン・プロピレン・スチレン共重合体などのスチレン系樹
脂；ポリ塩化ビニル系樹脂；ポリ塩化ビニリデン系樹脂；ポリフッ化ビニリデンなどの含
弗素系樹脂；その他、ポリビニルアルコール、エチレンビニルアルコール、ポリエーテル
エーテルケトン、ナイロン、ポリアミド、ポリイミド、ポリウレタン、ポリエーテルイミ
ド、ポリスルフォン、ポリエーテルスルフォンなどの透明樹脂シートを挙げることができ
る。これらのシートは、無延伸シート、一軸延伸シート、二軸延伸シートを包含する。ま
た、上記透明樹脂シートは、これらの１種以上を２層以上積層した積層シートを包含する
。
【０１２３】
　上記透明樹脂シートが積層シートである場合、積層方法は制限されず、任意の方法で積
層することができる。例えば、各々の樹脂シートを任意の方法により得た後、ドライラミ
ネート又は熱ラミネートする方法；各々の構成材料を押出機にて溶融させ、フィードブロ
ック法又はマルチマニホールド法若しくはスタックプレート法によるＴダイ共押出により
積層シートを得る方法；少なくとも１の樹脂シートを任意の方法により得た後、該樹脂シ
ート上に他の樹脂シートを溶融押出する押出ラミネート方法；任意のフィルム基材上に溶
融押出、又は構成材料と溶剤とを含む塗料を塗布乾燥し、形成された樹脂シートを、上記
フィルム基材から剥離し、他の樹脂シートの上に転写する方法、及びこれらの２以上を組
み合わせる方法などを挙げることができる。
【０１２４】
　上記透明樹脂シートが積層シートである場合、所望により、意匠感を高めるため、任意
の層間に、エンボス加工を施してもよい。
【０１２５】
　上記透明樹脂シートが積層シートである場合、所望により、意匠感を高めるため、任意
の層間に、印刷層を設けてもよい。上記印刷層は、任意の模様を任意のインキと任意の印
刷機を使用して印刷することにより形成することができる。このとき、深み感をより高め
る観点から、印刷は部分的に設けるか、又は透明なインクを用いて設けてもよい。また、
印刷層は１に限定されず、２以上であってもよい。
【０１２６】
　これらの中で、上記透明樹脂シートとしては、機械物性、透明性、及び無着色性の観点
から、
　（ａ１）アクリル系樹脂シート；
　（ａ２）芳香族ポリカーボネート系樹脂シート；
　（ａ３）ポリエステル系樹脂シート（アクリル系樹脂又は芳香族ポリカーボネート系樹
脂から形成された樹脂シートを除く）；
　（ａ４）上記透明樹脂シート（ａ１）～（ａ３）の何れか１種又は２種以上の積層シー
ト
が好ましい。
【０１２７】
　上記（ａ１）アクリル系樹脂シートは、ポリメタクリル酸メチル、ポリメタクリル酸エ
チル等のアクリル系樹脂を主として（通常５０質量％以上、好ましくは６０質量％以上、
より好ましくは７０質量％以上。）含む樹脂から形成されたシートである。
【０１２８】
　上記アクリル系樹脂としては、例えば、（メタ）アクリル酸エステル（共）重合体、（
メタ）アクリル酸エステルを含むコモノマー群の共重合体、及びこれらの変性体などを挙
げることができる。なお、（メタ）アクリルとは、アクリル又はメタクリルの意味である
。また（共）重合体とは、重合体又は共重合体の意味である。
【０１２９】
　上記（メタ）アクリル酸エステル（共）重合体としては、例えば、ポリ（メタ）アクリ
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ル酸メチル、ポリ（メタ）アクリル酸エチル、ポリ（メタ）アクリル酸プロピル、ポリ（
メタ）アクリル酸ブチル、（メタ）アクリル酸メチル・（メタ）アクリル酸ブチル共重合
体、（メタ）アクリル酸エチル・（メタ）アクリル酸ブチル共重合体などを挙げることが
できる。
【０１３０】
　上記（メタ）アクリル酸エステルを含むコモノマー群の共重合体としては、例えば、エ
チレン・（メタ）アクリル酸メチル共重合体、スチレン・（メタ）アクリル酸メチル共重
合体、ビニルシクロヘキサン・（メタ）アクリル酸メチル共重合体、無水マレイン酸・（
メタ）アクリル酸メチル共重合体、及びＮ－置換マレイミド・（メタ）アクリル酸メチル
共重合体などを挙げることができる。
【０１３１】
　上記変性体としては、例えば、分子内環化反応によりラクトン環構造が導入された重合
体；分子内環化反応によりグルタル酸無水物が導入された重合体；及び、イミド化剤（例
えば、メチルアミン、シクロヘキシルアミン、アンモニアなど）と反応させることにより
イミド構造が導入された重合体などを挙げることができる。
【０１３２】
　上記アクリル系樹脂としては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いることができ
る。
【０１３３】
　上記アクリル系樹脂に含み得る好ましい任意成分としては、コアシェルゴムを挙げるこ
とができる。上記アクリル系樹脂と上記コアシェルゴムとの合計を１００質量部としたと
き、上記コアシェルゴムを通常０～５０質量部（上記アクリル系樹脂１００～５０質量部
）、好ましくは０～４０質量部（上記アクリル系樹脂１００～６０質量部）、より好まし
くは０～３０質量部（上記アクリル系樹脂１００～７０質量部）の量で用いることにより
、上記（ａ１）アクリル系樹脂シートの耐切削加工性や耐衝撃性を高めることができる。
上記コアシェルゴムとしては、例えば、メタクリル酸エステル・スチレン／ブタジエンゴ
ムグラフト共重合体、アクリロニトリル・スチレン／ブタジエンゴムグラフト共重合体、
アクリロニトリル・スチレン／エチレン・プロピレンゴムグラフト共重合体、アクリロニ
トリル・スチレン／アクリル酸エステルグラフト共重合体、メタクリル酸エステル／アク
リル酸エステルゴムグラフト共重合体、メタクリル酸エステル・アクリロニトリル／アク
リル酸エステルゴムグラフト共重合体などを挙げることができる。上記コアシェルゴムと
しては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いることができる。
【０１３４】
　また、上記アクリル系樹脂に含み得るその他の任意成分としては、上記アクリル系樹脂
や上記コアシェルゴム以外の熱可塑性樹脂；顔料、無機フィラー、有機フィラー、樹脂フ
ィラー；滑剤、酸化防止剤、耐候性安定剤、熱安定剤、離型剤、帯電防止剤、核剤、及び
、界面活性剤等の添加剤などを挙げることができる。これらの任意成分の配合量は、通常
、上記アクリル系樹脂と上記コアシェルゴムとの合計を１００質量部としたとき、２５質
量部以下であってよく、好ましくは０．０１～１０質量部程度である。
【０１３５】
　上記（ａ２）芳香族ポリカーボネート系樹脂シートは、芳香族ポリカーボネート系樹脂
を主として（通常５０質量％以上、好ましくは７０質量％以上、より好ましくは９０質量
％以上。）含む樹脂から形成されたシートである。
【０１３６】
　上記芳香族ポリカーボネート系樹脂としては、例えば、ビスフェノールＡ、ジメチルビ
スフェノールＡ、１，１－ビス（４－ヒドロキシフェニル）－３，３，５－トリメチルシ
クロヘキサンなどの芳香族ジヒドロキシ化合物とホスゲンとの界面重合法によって得られ
る重合体；ビスフェノールＡ、ジメチルビスフェノールＡ、１，１－ビス（４－ヒドロキ
シフェニル）－３，３，５－トリメチルシクロヘキサンなどの芳香族ジヒドロキシ化合物
とジフェニルカーボネートなどの炭酸ジエステルとのエステル交換反応により得られる重
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合体等を挙げることができる。上記芳香族ポリカーボネート系樹脂としては、これらの１
種又は２種以上の混合物を用いることができる。
【０１３７】
　上記芳香族ポリカーボネート系樹脂に含み得る好ましい任意成分としては、コアシェル
ゴムを挙げることができる。上記芳香族ポリカーボネート系樹脂と上記コアシェルゴムと
の合計を１００質量部としたとき、上記コアシェルゴムを０～３０質量部（上記芳香族ポ
リカーボネート系樹脂１００～７０質量部）、好ましくは０～１０質量部（上記芳香族ポ
リカーボネート系樹脂１００～９０質量部）の量で用いることにより、上記（ａ２）芳香
族ポリカーボネート系樹脂シートの耐切削加工性や耐衝撃性を高めることができる。
【０１３８】
　上記コアシェルゴムとしては、例えば、メタクリル酸エステル・スチレン／ブタジエン
ゴムグラフト共重合体、アクリロニトリル・スチレン／ブタジエンゴムグラフト共重合体
、アクリロニトリル・スチレン／エチレン・プロピレンゴムグラフト共重合体、アクリロ
ニトリル・スチレン／アクリル酸エステルグラフト共重合体、メタクリル酸エステル／ア
クリル酸エステルゴムグラフト共重合体、メタクリル酸エステル・アクリロニトリル／ア
クリル酸エステルゴムグラフト共重合体などを挙げることができる。上記コアシェルゴム
としては、これらの１種又は２種以上の混合物を用いることができる。
【０１３９】
　また、上記芳香族ポリカーボネート系樹脂には、本発明の目的に反しない限度において
、所望により、芳香族ポリカーボネート系樹脂やコアシェルゴム以外の熱可塑性樹脂；顔
料、無機フィラー、有機フィラー、樹脂フィラー；滑剤、酸化防止剤、耐候性安定剤、熱
安定剤、離型剤、帯電防止剤、及び界面活性剤等の添加剤などを更に含ませることができ
る。これらの任意成分の配合量は、通常、芳香族ポリカーボネート系樹脂とコアシェルゴ
ムとの合計を１００質量部としたとき、０．０１～１０質量部程度であってよい。
【０１４０】
　上記（ａ３）ポリエステル系樹脂シートは、ポリエチレンテレフタレート等のポリエス
テル系樹脂を主として（通常５０質量％以上、好ましくは８０質量％以上、より好ましく
は９０質量％以上。）含む樹脂から形成されたシートである（但し、上記（ａ１）アクリ
ル系樹脂シート又は上記（ａ２）芳香族ポリカーボネート系樹脂シートを除く）。このポ
リエステル系樹脂シートは、無延伸シート、一軸延伸シート、及び二軸延伸シートを包含
する。また、これらの１種又は２種以上の積層シートを包含する。
【０１４１】
　上記（ａ３）ポリエステル系樹脂シートは、好ましくは、非晶性又は低結晶性芳香族ポ
リエステル系樹脂を主として（通常５０質量％以上、好ましくは８０質量％以上、より好
ましくは９０質量％以上。）含む樹脂から形成されたシートである。
【０１４２】
　上記非晶性又は低結晶性芳香族ポリエステル系樹脂としては、例えば、テレフタル酸、
イソフタル酸、オルソフタル酸、ナフタレンジカルボン酸などの芳香族多価カルボン酸成
分とエチレングリコール、ジエチレングリコール、ネオペンチルグリコール、１，２－ブ
タンジオール、１，３－ブタンジオール、１，４－ブタンジオール、１，５－ペンタンジ
オール、３－メチル－１，５－ペンタンジオール、２－メチル－１，３－プロパンジオー
ル、１，４－シクロヘキサンジメタノールなどの多価アルコール成分とのポリエステル系
共重合体を挙げることができる。
【０１４３】
　上記非晶性又は低結晶性芳香族ポリエステル系樹脂としては、例えば、モノマーの総和
を１００モル％として、テレフタル酸５０モル％及びエチレングリコール３０～４０モル
％、１，４－シクロヘキサンジメタノール１０～２０モル％を含むグリコール変性ポリエ
チレンテレフタレート（ＰＥＴＧ）；テレフタル酸５０モル％、エチレングリコール１６
～２１モル％及び１，４－シクロヘキサンジメタノール２９～３４モル％を含むグリコー
ル変性ポリシクロヘキシレンジメチレンテレフタレート（ＰＣＴＧ）；テレフタル酸２５
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～４９．５モル％、イソフタル酸０．５～２５モル％及び１，４－シクロヘキサンジメタ
ノール５０モル％を含む酸変性ポリシクロヘキシレンジメチレンテレフタレート（ＰＣＴ
Ａ）；テレフタル酸３０～４５モル％、イソフタル酸５～２０モル％、エチレングリコー
ル３５～４８モル％、ネオペンチルグリコール２～１５モル％、ジエチレングリコール１
モル％未満、ビスフェノールＡ１モル％未満を含む酸変性及びグリコール変性ポリエチレ
ンテレフタレート；及び、テレフタル酸４５～５０モル％、イソフタル酸５～０モル％、
１，４－シクロヘキサンジメタノール２５～４５モル％、及び２，２，４，４，－テトラ
メチル－１，３－シクロブタンジオール２５～５モル％を含む酸変性及びグリコール変性
ポリエチレンテレフタレートなどの１種又は２種以上の混合物を挙げることができる。
【０１４４】
　本明細書では、株式会社パーキンエルマージャパンのＤｉａｍｏｎｄ ＤＳＣ型示差走
査熱量計を使用し、試料を３２０℃で５分間保持した後、２０℃／分の降温速度で－５０
℃まで冷却し、－５０℃で５分間保持した後、２０℃／分の昇温速度で３２０℃まで加熱
するという温度プログラムで測定されるセカンド融解曲線（最後の昇温過程において測定
される融解曲線）の融解熱量が、１０Ｊ／ｇ以下のポリエステルを非結晶性、１０Ｊ／ｇ
を超えて６０Ｊ／ｇ以下のポリエステルを低結晶性と定義した。
【０１４５】
　上記ポリエステル系樹脂には、本発明の目的に反しない限度において、所望により、そ
の他の成分を含ませることができる。含む得る任意成分としては、ポリエステル系樹脂以
外の熱可塑性樹脂；顔料、無機フィラー、有機フィラー、樹脂フィラー；滑剤、酸化防止
剤、耐候性安定剤、熱安定剤、離型剤、帯電防止剤、及び、界面活性剤等の添加剤などを
挙げることができる。これらの任意成分の配合量は、上記ポリエステル系樹脂を１００質
量部としたとき、通常２５質量部以下、好ましくは０．０１～１０質量部程度であってよ
い。
【０１４６】
　上記ポリエステル系樹脂に含み得る好ましい任意成分としては、コアシェルゴムを挙げ
ることができる。コアシェルゴムを用いることで、上記（ａ３）ポリエステル系樹脂シー
トの耐衝撃性を向上させることができる。
【０１４７】
　上記コアシェルゴムとしては、例えば、メタクリル酸エステル・スチレン／ブタジエン
ゴムグラフト共重合体、アクリロニトリル・スチレン／ブタジエンゴムグラフト共重合体
、アクリロニトリル・スチレン／エチレン・プロピレンゴムグラフト共重合体、アクリロ
ニトリル・スチレン／アクリル酸エステルグラフト共重合体、メタクリル酸エステル／ア
クリル酸エステルゴムグラフト共重合体、メタクリル酸エステル・アクリロニトリル／ア
クリル酸エステルゴムグラフト共重合体などのコアシェルゴムの１種又は２種以上の混合
物を挙げることができる。コアシェルゴムとしては、これらの１種又は２種以上の混合物
を用いることができる。
【０１４８】
　上記コアシェルゴムの配合量は、ポリエステル系樹脂を１００質量部としたとき、耐衝
撃性を向上させるため、好ましくは０．５質量部以上である。一方、上記コアシェルゴム
の配合量は、透明性を保持するため、好ましくは５質量部以下、より好ましくは３質量部
以下である。
【０１４９】
　上記（ａ４）上記透明樹脂シート（ａ１）～（ａ３）の何れか１種又は２種以上の積層
シートは、例えば、フィードブロック方式、マルチマニホールド方式、及びスタックプレ
ート方式などの任意の共押出装置を使用し、所望の層構成になるように共押出製膜するこ
とにより；任意の製膜装置を使用して上記透明樹脂シート（ａ１）～（ａ３）の何れか１
種又は２種以上を得た後、これらを所望の層構成になるように熱ラミネート又はドライラ
ミネートすることにより；任意の製膜装置を使用して上記透明樹脂シート（ａ１）～（ａ
３）の何れか１種を得た後、該シートを基材として所望の層構成になるように押出ラミネ
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ートすることにより得ることができる。
【０１５０】
　上記透明樹脂シートの背面側の面の上には、所望により、意匠感を高めるため、印刷層
を設けてもよい。上記印刷層は、本発明の正面パネルに高い意匠性を付与するために設け
ることができる。上記印刷層は、任意の模様を任意のインキと任意の印刷機を使用して印
刷することにより形成することができる。印刷層形成の詳細な方法は、化粧シートの項目
において上述したとおりである。
【０１５１】
　本発明の正面パネルが、物品の正面側から順に、（α）透明樹脂シートの層；（β）本
発明の粘着剤を含む層；及び（γ）樹脂フィルムの層を有するパネルである場合には、本
発明の化粧シートとしては、例えば、上記化粧シートの第１の態様及び第２の態様のもの
を好ましく用いることができる。
【０１５２】
　本発明の正面パネルが、物品の正面側から順に、（γ）樹脂フィルムの層；（β）本発
明の粘着剤を含む層；及び（α）ガラス又は透明樹脂シートの層を有するパネルである場
合には、本発明の化粧シートとしては、例えば、上記化粧シートの第３の態様のものを好
ましく用いることができる。
【０１５３】
　本発明の正面パネルが、物品の正面側から順に、（α）透明樹脂シートの層；（β）本
発明の粘着剤を含む層；及び（γ）樹脂フィルムの層を有するパネルである場合には、本
発明の正面パネルは、上記（α）層側の面の上に、更に表面保護層を有することが好まし
い。表面保護層により、耐外傷性や耐溶剤性を高めることができる。この場合の上記表面
保護層は、上記化粧シートの第３の態様の説明において上述したとおりのものを用いるこ
とができる。
【０１５４】
　本発明の正面パネルは、例えば、（α）透明樹脂シートの層；（β）本発明の粘着剤を
含む層；及び（γ）樹脂フィルムの層をこの順に有する積層シートを、任意の方法を使用
して切削加工することにより得ることができる。
【０１５５】
　上記切削加工方法としては、例えば、ルーター加工、ウォータージェット加工、レーザ
ー加工、打抜加工、及びこれらの組み合わせを挙げることができる。
【０１５６】
　上記ルーター加工とは、高速で回転するミルにより切削する加工方法である。この方法
は、切削面の仕上がりが滑らかという特徴がある。また、この方法は、コンピュータ制御
されて寸法安定性、再現性にも優れている。
【０１５７】
　上記ウォータージェット加工とは、超高圧（最高４０００気圧程度）に加圧された水を
、極小径のノズル（通常、０．１ｍｍΦ程度）から噴射し、高速、高密度な超高圧水のエ
ネルギーを利用して、切削する加工方法である。この方法は、被切削物への熱影響が小さ
い点で優れている。また、この方法は、水に研磨剤を混ぜて行うこともある。
【０１５８】
　上記レーザー加工とは、被加工材の切削箇所に、レーザーの焦点を合わせることより、
被加工材の当該箇所の材料を溶融蒸発させて切断する加工方法である。
【０１５９】
　上記打抜加工とは、鋼刃（トムソン刃）を支持台に設置したトムソン型の上に、被加工
材を配置し、押圧することにより型抜きする加工方法である。この方法は、型が低価格で
あり、各種形状への対応自由度が大きく、生産性に優れている。
【０１６０】
　これらの中で、各種形状への対応自由度が大きく、生産性に優れていることから、打抜
加工が好ましい。
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【０１６１】
　図１は本発明の正面パネルの一例を示す断面の概念図である。正面側から順に、表面保
護層１、透明樹脂シートの層（パネル基材）２、本発明の粘着剤を含む層３、透明樹脂フ
ィルムの層４、印刷層５、及び着色樹脂フィルムの層６を有している。
【０１６２】
　本発明の物品の例としては、特に限定されないが、冷蔵庫、洗濯機、食器棚、及び衣装
棚などの物品；これらの物品の扉体や蓋体；及び扉体や蓋体に組み込むための部品の全て
が包含される。
【実施例】
【０１６３】
　以下、本発明を実施例により説明するが、本発明はこれらに限定されるものではない。
【０１６４】
物性の測定・評価方法
　化粧シートに関する物性の測定・評価方法について説明する。
（ｉ）密着強度
（ｉ－１）ガラス板と化粧シートとの初期の密着強度
　試験板として株式会社テストピースのＪＩＳ　Ｒ３２０２：２０１１に規定するフロー
ト板ガラス（厚さ３ｍｍ）を使用し、ＪＩＳ　Ａ５７５９：２００８に従い、３００ｍｍ
／分の速度で、温度２３℃における、試験板に対する化粧シートの１８０度引き剥がし粘
着力を測定した。
（ｉ－２～ｉ－６）透明樹脂シート（Ｅ－１～Ｅ－５）と化粧シートとの初期の密着強度
　上記フロート板ガラスの替わりに、下記の５種の透明樹脂シート（Ｅ－１～Ｅ－５）の
各々から、そのマシン方向が試験片の長さ方向と一致するように打抜いた試験板（幅５０
ｍｍ、長さ１２５ｍｍ）を用い、試験板の第一鏡面ロール（後述）側の面を化粧シートと
の貼合面としたこと以外は、上記（ｉ－１）と同様に化粧シートの引き剥がし粘着力を測
定した。
【０１６５】
（ｉｉ）耐熱密着性
　試験片に対して、温度６０℃、１０分間の熱処理を行った後、粘着力を測定したこと以
外は、上記試験（ｉ）と同様の手法により、熱処理後の化粧シートの粘着力を測定した。
【０１６６】
（ｉｉｉ）耐ヒートサイクル性
　試験片に対して、温度－３０℃、相対湿度９０％の環境下に６時間曝した後、温度６０
℃、相対湿度９０％の環境下に６時間曝す処理を１サイクルとして、合計３サイクルの処
理を行った後、粘着力を測定したこと以外は、上記試験（ｉ）と同様の手法により、ヒー
トサイクル後の化粧シートの粘着力を測定した。続いて、上記試験（ｉ）の値に対するヒ
ートサイクル後の粘着力の割合（密着強度残率）を算出した。
【０１６７】
（ｉｖ）耐アルカリ性
　試験片に対して、濃度５質量％、温度２５℃の水酸化ナトリウム水溶液に、２４時間の
浸漬処理を行った後、粘着力を測定したこと以外は、上記試験（ｉ）と同様の手法により
、浸漬処理後の化粧シートの粘着力を測定した。続いて、上記試験（ｉ）の値に対する浸
漬処理後の粘着力の割合（密着強度残率）を算出した。
【０１６８】
（ｖ）耐打痕性
　上記試験（ｉ）と同様に作成した試験片の化粧シート側から、ステンレス製の直径１ｍ
ｍの球を、１Ｎの力で押し付けながら、上記フロート板ガラス側又は下記透明樹脂シート
側から化粧シートを目視観察し、以下の基準で評価した。
　○（良好）：球の押し付け箇所が視認できない。
　×（不良）：明確に、球を押し付けている箇所が視認できる。
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【０１６９】
（ｖｉ）耐湿熱剥離性
　試験片を、温度６０℃、相対湿度９８％の環境下に４００時間曝した後、粘着力を測定
したこと以外は、上記試験（ｉ）と同様の手法により、湿熱処理後の化粧シートの粘着力
を測定した。続いて、上記試験（ｉ）の値に対する浸漬処理後の粘着力の割合（密着強度
残率）を算出した。
【０１７０】
（ｖｉｉ）耐湿熱白化性
　上記試験（ｖｉ）において、湿熱処理後の粘着力を測定する前に、粘着剤層を目視観察
し、以下の基準で評価した。
　○（良好）：粘着剤層の透明性に暴露前と変化は認められない。
　△（やや不良）：暴露前と比較すると、白化したことが認められるが、白化の程度は大
きくない。
　×（不良）：かなりの程度まで白化したことが認められる。
【０１７１】
（ｖｉｉｉ）耐温水性
　試験片に対して、温度５０℃の水中において、２４０時間の浸漬処理を行った後、粘着
力を測定したこと以外は、上記試験（ｉ）と同様の手法により、温水処理後の化粧シート
の粘着力を測定した。続いて、上記試験（ｉ）の値に対する温水処理後の粘着力の割合（
密着強度残率）を算出した。
【０１７２】
（ｉｘ）耐温水白化性
　上記試験（ｖｉｉｉ）において、温水処理後の粘着力を測定する前に、粘着剤層を目視
観察し、以下の基準で評価した。
　○（良好）：粘着剤層の透明性に暴露前と変化は認められない。
　△（やや不良）：暴露前と比較すると、白化したことが認められるが、白化の程度は大
きくない。
　×（不良）：かなりの程度まで白化したことが認められる。
【０１７３】
使用した原材料
（Ａ）ガラス転移温度－５０～－２５℃のアクリル系重合体
　（Ａ－１）藤倉化成株式会社の「アクリベースＬＫＧ－１０１０」（商品名）：ガラス
転移温度－３４℃、酸価１．９ｍｇＫＯＨ／ｇ、重量平均分子量８５万
　（Ａ－２）藤倉化成株式会社の「アクリベースＬＫＧ－１００７」（商品名）：ガラス
転移温度－４４℃、酸価２．１ｍｇＫＯＨ／ｇ、重量平均分子量１００万
　（Ａ－３）藤倉化成株式会社の「アクリベースＬＫＧ－１００１」（商品名）：ガラス
転移温度－４０℃、酸価７ｍｇＫＯＨ／ｇ、重量平均分子量１００万
【０１７４】
（Ａ’）参考アクリル系重合体
　（Ａ’－１）藤倉化成株式会社の「アクリベースＬＫＧ－１０１１」（商品名）：ガラ
ス転移温度－５３℃、酸価１．９ｍｇＫＯＨ／ｇ、重量平均分子量１００万
　（Ａ’－２）藤倉化成株式会社の「アクリベースＬＫＧ－１１０１」（商品名）：ガラ
ス転移温度－２２℃、酸価０．３ｍｇＫＯＨ／ｇ、重量平均分子量４３万
【０１７５】
（Ｂ）エポキシ基を有するシランカップリング剤
　（Ｂ－１）信越化学工業株式会社の３－グリシドキシプロピルトリメトキシシラン「Ｋ
ＢＭ－４０３」（商品名）
　（Ｂ－２）信越化学工業株式会社の３－グリシドキシプロピルトリエトキシシラン「Ｋ
ＢＥ－４０３」（商品名）
【０１７６】
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（Ｂ’）参考シランカップリング剤
　（Ｂ’－１）東レ・ダウコーニング株式会社の３－メタクリロキシプロピルトリメトキ
シシラン「Ｚ－６０３０」（商品名）
　（Ｂ’－２）信越化学工業株式会社の３－アミノプロピルトリメトキシシラン「ＫＢＭ
－９０３」（商品名）
　（Ｂ’－３）信越化学工業株式会社のビニルトリメトキシシラン「ＫＢＭ－１００３」
（商品名）
　（Ｂ’－４）信越化学工業株式会社の３－メルカプトプロピルトリメトキシシラン「Ｋ
ＢＭ－８０３」（商品名）
　（Ｂ’－５）信越化学工業株式会社の３－イソシアネートプロピルトリエトキシシラン
「ＫＢＭ－９００７」（商品名）
【０１７７】
（Ｃ）１分子中に２以上のエポキシ基を有する化合物
　（Ｃ－１）１，３－ビス（Ｎ，Ｎ’－ジグリシジルアミノメチル）シクロヘキサン
【０１７８】
（Ｄ）有機多価金属化合物
　（Ｄ－１）アルミニウムトリスアセチルアセトネート
【０１７９】
（Ｅ）透明樹脂シート
　（Ｅ－１）アクリル系樹脂シート
　住友化学工業株式会社のアクリル系樹脂組成物（アクリル系樹脂７０質量部とアクリル
系コアシェルゴム３０質量部の樹脂組成物）「ＨＴ０３Ｙ」（商品名）を用い、押出機と
Ｔダイ８とを備える装置（図２参照）を使用して、Ｔダイ８から上記樹脂の溶融シート７
を連続的に押出し、回転する第一鏡面ロール９（溶融シート７を抱いて次の移送ロールへ
と送り出す側のロール）と、回転する第二鏡面ロール１０との間に、上記溶融シート７を
供給投入し、押圧して、厚み１．２ｍｍの透明樹脂シートを得た。このときの設定条件は
、第一鏡面ロールの設定温度１００℃、第二鏡面ロールの設定温度８０℃、Ｔダイ出口の
樹脂温度３００℃であった。得られた透明樹脂シートの全光線透過率は８６％、ヘーズは
２．７％、黄色度指数は０．７であった。
　なお、以下の（Ｅ－２）～（Ｅ－５）の各樹脂シートの製造にも、図２に模式的に示さ
れた製膜装置を用いた。
【０１８０】
　（Ｅ－２）芳香族ポリカーボネート系樹脂シート
　帝人化成株式会社の芳香族ポリカーボネート系樹脂「Ｋ－１３００Ｙ」（商品名）９９
．５質量部と株式会社カネカのコアシェルゴム（メタクリル酸エステル・スチレン／ブタ
ジエンゴムグラフト共重合体）「カネエースＢ－５６」（商品名）０．５質量部との樹脂
組成物を用いたこと以外は上記（Ｅ－１）と同様にして、厚み１．２ｍｍの透明樹脂シー
トを得た。このときの設定条件は、第一鏡面ロールの設定温度１４０℃、第二鏡面ロール
の設定温度１２０℃、Ｔダイ出口の樹脂温度３００℃であった。得られた透明樹脂シート
の全光線透過率は８８％、ヘーズは２．３％、黄色度指数は０．８であった。
【０１８１】
　（Ｅ－３）ポリエステル系樹脂シート１
　イーストマンケミカルカンパニー社の非結晶性ポリエステル系樹脂（ＰＥＴＧ樹脂）「
Ｃａｄｅｎｃｅ　ＧＳ１」（商品名）９９質量部と株式会社カネカのコアシェルゴム（メ
タクリル酸エステル・スチレン／ブタジエンゴムグラフト共重合体）「カネエースＢ－５
６」（商品名）１質量部との樹脂組成物を用いたこと以外は上記（Ｅ－１）と同様にして
、厚み１．２ｍｍの透明樹脂シートを得た。このときの設定条件は、第一鏡面ロールの設
定温度８０℃、第二鏡面ロールの設定温度４０℃、Ｔダイ出口の樹脂温度２００℃であっ
た。得られた透明樹脂シートの全光線透過率は８５％、ヘーズは３．０％、黄色度指数は
０．５であった。
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【０１８２】
　（Ｅ－４）ポリエステル系樹脂シート２
　イーストマンケミカルカンパニー社の非結晶性ポリエステル系樹脂「トライタンＦＸ２
００」（商品名）９９質量部と株式会社カネカのコアシェルゴム（メタクリル酸エステル
・スチレン／ブタジエンゴムグラフト共重合体）「カネエースＢ－５６」（商品名）１質
量部との樹脂組成物を用いたこと以外は上記（Ｅ－１）と同様にして、厚み１．２ｍｍの
透明樹脂シートを得た。このときの設定条件は、第一鏡面ロールの設定温度８０℃、第二
鏡面ロールの設定温度４０℃、Ｔダイ出口の樹脂温度２００℃であった。得られた透明樹
脂シートの全光線透過率は８５％、ヘーズは３．０％、黄色度指数は０．５であった。
【０１８３】
　（Ｅ－５）積層シート
　押出機とＴダイとを備える２種３層マルチマニホールド方式の共押出製膜装置を使用し
、三菱瓦斯化学株式会社のアクリル系樹脂「Ｏｐｔｉｍａｓ７５００Ｒ」（商品名）を両
外層とし、住化スタイロンポリカーボネート株式会社の芳香族ポリカーボネート「カリバ
ー３０２－４」（商品名）を中間層とする溶融積層シートをＴダイから連続的に押出し、
回転する第一鏡面ロール（溶融シートを抱いて次の移送ロールへと送り出す側のロール）
と、回転する第二鏡面ロールとの間に、上記溶融積層シートを供給投入し、押圧して、全
厚み１．２ｍｍ、両外層の厚み０．１ｍｍ、中間層の厚み１ｍｍの透明樹脂シートを得た
。このときの設定条件は、第一鏡面ロールの設定温度１４０℃、第二鏡面ロールの設定温
度１２０℃、Ｔダイ出口の樹脂温度３００℃であった。得られた透明樹脂シートの全光線
透過率は９１％、ヘーズは１．０％、黄色度指数は０．７であった。
【０１８４】
（Ｆ）樹脂フィルム
　（Ｆ－１）両面に易接着処理の施された透明な二軸延伸ポリエチレンテレフタレート系
樹脂フィルム：厚み２５μｍ
　（Ｆ－２）黒色（ＪＩＳ　Ｚ８７２１：１９９３に従い、測定した明度２．３）の着色
ポリ塩化ビニル系樹脂フィルム：厚み８０μｍ
【０１８５】
（Ｇ）接着剤
　（Ｇ－１）ＤＩＣグラフィックス株式会社の塩化ビニル・酢酸ビニル・アクリル共重合
体系接着剤「ＶＴＰ－ＮＴ」（商品名）
【０１８６】
例１
　固形分換算で上記成分（Ａ－１）１００質量部、上記成分（Ｂ－１）０．０５７質量部
、上記成分（Ｃ－１）０．０７７質量部、及び上記成分（Ｄ－１）０．０２３質量部を混
合撹拌し、粘着剤を得た。次に上記（Ｆ－１）の一方の面の上に印刷を施した。続いて、
形成された印刷層の上に上記（Ｇ－１）を、乾燥膜厚１５μｍとなるようにナイフコータ
ーを使用して塗布し、乾燥後、その塗布面に上記樹脂シート（Ｆ－２）を、ラミネートロ
ールの表面温度１５０℃の条件でラミネートした。次に、上記（Ｆ－１）の他方の面の上
に、上記で得た粘着剤を用い、コンマコーティング方式の塗工装置を使用して膜厚２０μ
ｍの粘着剤層を形成し、化粧シートを得た。得られた化粧シートについて、物性測定・評
価のための上記試験（ｉ）～（ｉｘ）を行った。結果を表１又は２に示す。
【０１８７】
例２～２１
　粘着剤の配合を表１、３、５に示すように変更したこと以外は全て例１と同様に、化粧
シートの作製及び物性の測定・評価を行った。結果を表１～６に示す。
【０１８８】
例１Ｓ
　固形分換算で上記成分（Ａ－１）１００質量部、上記成分（Ｂ’－２）０．０５７質量
部、上記成分（Ｃ－１）０．０７７質量部、及び上記成分（Ｄ－１）０．０２３質量部を
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混合撹拌したところ、得られた粘着剤は、強く黄変したものであった。意匠用途には好ま
しくないため、評価試験は実施しなかった。
【０１８９】
例２Ｓ
　固形分換算で上記成分（Ａ－１）１００質量部、上記成分（Ｂ’－３）０．０５７質量
部、上記成分（Ｃ－１）０．０７７質量部、及び上記成分（Ｄ－１）０．０２３質量部を
混合撹拌したところ、得られた粘着剤は、強く白濁したものであった。意匠用途には好ま
しくないため、評価試験は実施しなかった。
【０１９０】
例３Ｓ
　固形分換算で上記成分（Ａ－１）を１００質量部、上記成分（Ｂ’－４）０．０５７質
量部、上記成分（Ｃ－１）０．０７７質量部、及び上記成分（Ｄ－１）０．０２３質量部
を混合撹拌したところ、得られた粘着剤は、強く白濁したものであった。意匠用途には好
ましくないため、評価試験は実施しなかった。
【０１９１】
例４Ｓ
　固形分換算で上記成分（Ａ－１）を１００質量部、上記成分（Ｂ’－５）０．０５７質
量部、上記成分（Ｃ－１）０．０７７質量部、及び上記成分（Ｄ－１）０．０２３質量部
を混合撹拌したところ、得られた粘着剤は、ゲル化していた。そのため評価試験は実施し
なかった。
【０１９２】
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【表１】

【０１９３】
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【表２】

【０１９４】
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【表３】

【０１９５】
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【表４】

【０１９６】
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【表５】

【０１９７】
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【表６】

【０１９８】
　これらの実験結果から、本発明の好ましい粘着剤を含む層を有する化粧シートは、ガラ
スとの粘着強度、耐湿熱性、耐熱性、透明性、及び硬度に優れているため、発泡断熱材充
填工程における剥離、高温高湿環境下における剥離、及び打痕に関する上述の不都合を解
消可能であることが分かった。また、本発明の好ましい粘着剤を含む層を有する化粧シー
トは、透明樹脂シートとの粘着強度、耐湿熱性、耐熱性、透明性、及び硬度に優れている
ため、発泡断熱材充填工程における剥離、高温高湿環境下におけるアウトガスに起因する
剥離、及び打痕に関する上述の不都合を解消可能であることが分かった。
【符号の説明】
【０１９９】
１：表面保護層
２：透明樹脂シートの層
３：粘着剤層
４：透明樹脂フィルムの層
５：印刷層
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６：着色樹脂フィルムの層
７：溶融シート
８：Ｔダイ
９：第一鏡面ロール
１０：第二鏡面ロール
 
 

【図１】

【図２】
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