


レジン3Dステッカー：ロゴ・色・レジンの選び方がドーム効果を左右する

Details

結論から： レジン3Dステッカーは小さなレンズのように働きます。透明なドームが色に深みを与え、中央を拡大し、縁の近くにあるものを屈曲させます。初回校正で承認されやすいのは、
重要な文字をドームの肩部に置かない、ダイカットの鋭い角を丸める、メタリック効果をレジンではなく印刷したベースフィルムで出す、そして淡い色が日光にさらされる用途では標準のエ
ポキシを脂肪族ポリウレタンに替える、という条件がそろったアートワークです。

2026年十月更新 · ブランド、パッケージ、製品チーム向けのデザイン・プリプレスガイド

レジン3Dステッカーが見積もり段階でつまずくことはまずありません。つまずくのは校正の段階です。画面上ではPDFは完璧に見えます。ところが実物のサンプルが届くと、シリアル番
号が縁でゆがんでいたり、細い罫線の枠が消えたように見えたり、白地が発売数か月後にクリーム色に変わったり、筆記体ロゴの細い連結部分にレジンが引っ張られてでこぼこの島になって
いたりします。修正のたびに校正が一巡増えます。黄変や縁の浮きのように、ラベルが出荷済みの製品に貼られてから初めて表れる問題もあります。

こうした問題のほとんどは、印刷を始める前に、アートワークのファイルとレジンの仕様から予測できます。ドームはコーティングではありません。デザインの上にのる光学素子であり、あ
らゆる線・色・形の見え方を変えます。以下では、各要素がレジンの下でどう振る舞うか、そしてレジンの化学組成が効果をどう変えるかを説明します。入稿前にプリプレス担当が使えるアー
トワークのチェックリストもご用意しました。サンプル、価格帯、用途といった調達に関するご質問は、 カスタムエポキシドームステッカー ページをご覧ください。
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レジン3Dステッカーがアートワークに実際に及ぼす影響
ドームステッカーは、印刷してダイカットしたラベルの上に、透明な液状レジンを塗布したものです。レジンは外側へ流れ、カットした縁に達したところで表面張力によって止まります。こ
れが湾曲したメニスカスを形づくり、硬化して固いレンズになります。構造の詳細は製品ページで説明しています。デザイナーにとって最も重要なのは、硬化したドームが平凸レンズであり、
その部位ごとにアートワークへの作用が異なるという点です。

ドームは光学的に三つのゾーンに分けて考えると分かりやすくなります。

頂部 （ほぼ平らな中央部）。最も忠実に再現されるゾーンです。デザインはわずかに拡大され、鮮やかで光沢のある見え方になり、購入者が求める「宝石のような」効果が得られ
ます。
胴部 （中央と縁のあいだのゾーン）。ここから曲率が大きくなり、頭上の照明のハイライトがこの輪の部分に映り込みます。このゾーンにある小さな暗色の文字は、見る角度によっ
てはグレアで隠れることがあります。
肩部 （カットラインのすぐ内側にある急な縁）。屈折が最も強く出る部分です。線は曲がり、小さな文字はゆがみ、印刷の欠点はすべて拡大されます。広く引用されている印刷会
社のガイドは、この曲面は肩部の下にあるものを何でも拡大する、と率直に述べています。

https://jp.zigpac.com/custom-stickers/custom-domed-epoxy-stickers.html


このゾーン分けが、初回校正で差し戻される理由の大半を説明します。ブランド担当者は、全要素の視覚的な重みが等しい平面のPDFを承認します。ところがドーム加工後は、縁に近い要
素は読みにくくなり、中央の要素は強調されます。優れたドーム用アートワークは、平らな用紙ではなくレンズを前提にレイアウトされています。

レジンの選択が光学効果をどう変えるか
硬化直後のエポキシとポリウレタンは、ほとんど見分けがつきません。どちらも透明で光沢が高く、立体感があります。違いは数週間から数か月のうちに現れ、形よりも色に影響します。

標準エポキシ は硬く、剛性のある状態に硬化します。ドームの形がくっきり保たれるため、縁はシャープでガラスのように見えます。その代償が色の安定性です。エポキシの化学組成は、紫
外線と熱で黄変しやすい性質があります。ドーム加工メーカーは、日光に当たると一、二シーズンのうちに変化が目立つと説明しており、直射日光のない倉庫や機械の筐体でも、熱による変
色が生じることがあります。この変化は元に戻らず、白、淡いグレー、水色、パステル調のアートワークで最も目立ちます。コーティング研究によれば、この挙動を左右するのはレジンと硬
化剤の選択です。American Coatings Associationが発表した研究は、低黄変のアミン系硬化剤と組み合わせた脂環式エポキシが、光沢と色保持性を大幅に改善したと
報告しています。その評価は ASTM G154 Cycle 2に準拠した促進UV試験[1]によるものです。ただしこの研究が対象としたのは産業用の金属コーティングで、ステッカーで
はありません。デザイナーにとっての教訓は、「エポキシ」がひとつの光学的挙動を指すわけではないこと、そして「低黄変」という主張は試験方法と結び付けて初めて意味を持つことです。

脂肪族ポリウレタン（PU） は硬化後も柔軟性を保ちます。柔軟なドーム用レジンの硬度は通常Shore A 70–90前後で、構造用エポキシはShore D 80を超えることがあ
ります。柔らかいドームは軽いへこみから回復します。優れたPUドームに爪を押し当てても、跡は十数秒ほどで消えます。光学的には、脂肪族PUは、屋外でも白や淡いブランドカラーを
正確に保つ必要があるレジン3Dステッカーに適したレジンです。 芳香族ポリウレタン は安価なバリエーションで、これも紫外線で黄変するため、「ポリウレタン」とだけ指定しても仕様
として不十分です。「脂肪族」であることを書面で確認してください。

UV硬化レジン は、何時間もかけるのではなく、ランプの下で数秒で硬化します。高速生産には向いていますが、長期の色の挙動は具体的な配合次第です。サプライヤーが耐候性データを
示すまでは、エポキシと同じように扱ってください。

アートワークの承認に関わる市場の癖がひとつあります。「エポキシ」と表示された製品ページの多くが、実際にはポリウレタンコーティングについて説明しており、化学組成を一切明記し
ないサプライヤーもあります。業界のガイダンスでは、名称が示されていないレジンは屋内用と見なすのが基本です。淡色のアートワークを承認する前に、レジンの種類を書面で確認してく
ださい。ステッカーに選ぶレジンが、白が白のままでいられるかどうかを決めます。

https://www.paint.org/coatingstech-magazine/articles/higher-solids-lower-yellowing-epoxy-system-for-industrial-dtm-coatings/


ドーム用アートワークの準備方法：八つのステップ
以下のステップは、プリプレス担当者がドームのファイルを確認する順序に沿っています。各ステップは、特定の校正差し戻し要因に対応しています。

ステップ1：色を確定する前に使用環境を固める

屋内で、平らな面に、短期間使う用途ならエポキシが使えます。日光に当たる、曲面に貼る、ブランドの寿命が長いといった場合は脂肪族PUが適しています。この判断は最初に行ってくだ
さい。デザインに安全に含められる淡色の面積が変わるためです。予算の都合でエポキシに決まっている場合は、大きな白ベタを中間色や彩度の高いブランドカラーに寄せてください。これ
らは紙のような白よりも、わずかな暖色への変化をはるかに目立たなくします。使用環境の見極め方とサンプルの承認方法は製品ページで説明しているため、本ガイドでは繰り返しません。

ステップ2：レンズを意識したレイアウトにする

ロゴマーク、製品名、読ませたいものはすべて頂部に配置します。
シリアル番号、URL、小さな法的表記、細い罫線は肩部に置かないでください。どうしても必要な場合は、縁のスペースに頼らず、内側に寄せて大きくします。
背景色、テクスチャー、パターンなどの装飾要素は、カットラインまで伸ばして構いません。そこで多少ゆがんでも自然に見えます。
背景色はダイラインの外側まで塗り足しとして延ばし、カットのわずかなずれで、レジンの下に印刷されていない細い隙間が出ないようにします。ドーム加工品における印刷会社
の塗り足しとセーフゾーンの値を確認し、テンプレートに反映してください。

ステップ3：ダイカット形状をシンプルにする

レジンはカットした縁に対する表面張力で形を作るため、輪郭がドームを決めます。鋭い外角や狭い内角は表面張力を不安定にします。レジンが輪郭からあふれるか、引いて先端部分に印刷
面がむき出しになります。細いくびれや細い橋渡し部分は、ひとつのドームを不揃いな房に分けてしまいます。輪郭に沿ってカットするワードマークの文字の内側（カウンター）のような内
側の抜きは縁を増やし、そのそれぞれに専用のメニスカスが必要になります。

実用的な対処は、すべての角を丸め、複雑なロゴを円、楕円、角丸四角形、やわらかいシールド形などのシンプルな土台形状の上に配置することです。ロゴは印刷で細部を保ち、レジンは落
ち着ける一本のなめらかな縁を得られます。複数の要素からなる複雑な輪郭は、塗布位置とロスも増やすため、単純な抜き型のほうが安定して低コストで生産しやすくなります。



ステップ4：光沢と深みを踏まえて色を設計する

ドームは彩度と光沢を高めるため、マットな色見本で承認した色は、レジンの下ではより深く、濃厚に見えます。濃いネイビーはほぼ黒に見えることがあり、中間的なグリーンは鮮やかさを
増します。ブランドカラーにPantoneの目標値がある場合は、平面の印刷物や画面ではなく、最終のフィルムに印刷してドームを施した実物の校正サンプルで承認してください。大きな
黒ベタは高級感がありますが、鏡のように光源を映し込みます。暗い背景が必要な場合は、グレアでメッセージがかき消されないよう、白抜きや明るい色の文字を使います。

ステップ5：細い線、小さな文字、グラデーションの扱い

レンズはデザインを忠実に拡大するのと同じように、印刷の欠点も忠実に拡大します。網点、グラデーションのバンディング、わずかな見当ずれは、特に肩部の近くで目立つようになります。
実際には次のとおりです。

ベクターデータとアウトライン化したフォントを使用します。拡大によってピクセルの縁が見えてしまうため、低解像度のラスターロゴは避けてください。
ドーム加工品における印刷会社の最小線幅（通常の線と白抜きの線）を確認し、100%サイズで校正します。
グラデーションはなめらかに、余裕をもたせてください。縁の近くで階調差が非常に小さいと、バンディングが出やすくなります。
ダイラインに沿うヘアラインの枠線は避けてください。細い枠がレンズの下で中心からずれて見えると、わずかなカット公差でも目立ちます。

ステップ6：メタリック表現はレジンではなくベースで出す

メタリックやホログラムの効果は、その効果が印刷したベース側にある限り、ドームで最も映えます。一般的な方法は次のとおりです。

クロームまたはヘアライン調メタルフィルム。 色は白の下地の上に印刷し、白を載せなかった部分からドーム越しに金属が見えます。レジンの下では、明るいクロームは液体金属
のように見え、ヘアライン仕上げは奥行きを増します。ヴィンテージのコンピューターのケースバッジを修復する愛好家も、まさにこの理由から、ヘアライン調のステッカー素材
にドームレジンを組み合わせるとよく合うと報告しています。
ホログラム箔。 レンズが虹色のパターンを拡大し、見る人が製品を傾けると動きが加わります。
白フィルム上のメタリックインク。 こちらは控えめでコントラストが低くなります。ドームがメタリックのきらめきを単なる光沢に平坦化してしまうことがあるため、校正で確認
してください。

白の下地は、ファイル内で別のスポットレイヤーとして設計します。インクはドーム加工の前に完全に硬化させておく必要があります。乾燥が不十分な水性インクはレジンの剥離の一般的な
原因で、スクリーン印刷、オフセット、レーザー、熱転写の印刷物のほうが、レジンをより確実に受け入れます。



ステップ7：色だけでなく実物サンプルを校正する

ドームを施した校正サンプルが届いたら、色以外も確認します。縁を低い角度から光に当てて見てください。ドームはカットラインまで完全に広がり、角で引いていたり、あふれていたりし
てはいけません。気泡、白濁した筋、べたつく箇所がないか確認します。製造現場のガイダンスでは、これらは1–2%ほどの小さな配合比の誤りや湿度と関係するとされており、そのため
ドーム加工室は通常、温度を22–24°C前後、相対湿度を約40–45%以下に保ちます。爪を中央に押し当てて、レジンの種類が発注内容と一致しているか確認します。そのうえで、
サンプルカードではなく実際の製品表面に数枚貼ってみてください。表面はイソプロピルアルコールで清掃し、中央から外側へ向けて押さえ、貼付中は表面温度を約10°C（50°F）以
上に保ちます。接着力が契約上重要な場合は、 ASTM D3330/D3330M[2]などの認められた方法で測定した剥離データを請求し、あわせてどの試験面を使ったかを確認して
ください。

https://webstore.ansi.org/standards/astm/astmd3330d3330m042025


ステップ8：法的な重みをもつ文言を確認する

アートワーク上の文言には、デザインの範囲を超えた義務を伴うものがあります。ドームラベルを恒久的な機器の銘板や安全表示として使う場合、ULはラベル構成全体（表面素材、インク、
粘着剤、取り付け面）を、同社の マーキング・ラベリングシステムプログラム[3]に基づいて評価します。その際に参照されるのが UL 969（6th版、2025年）[4]です。装飾用の
ドームには、この位置づけは引き継がれません。アートワークに印刷する「Made in USA」のような原産地表示は、 FTCのMade in USA基準[5]を満たす必要があり、
この基準は 16 CFR Part 323[6]に成文化されています。ラベルが食品包装の食品接触部分の近くに貼られる場合は、エポキシコーティングに含まれるビスフェノールAに関す
るEUの規則が 規則（EU）2024/3190[7]によって変更されている点にご注意ください。この規則が対象とするのは食品接触コーティングであり、ドームラベル全般ではありませ
ん。ドーム品のご注文に関する2026年の規則の全体像は、次のページにまとめています： ドームレジンラベル製品ページ.

比較：仕上げ別に見る代表的なデザイン要素の見え方
この表で比較しているのは光学的な挙動のみです。これらの仕上げのコストや予算面のトレードオフについては、製品ページをご覧ください。

デザイン要素 標準エポキシドーム 脂肪族PUドーム UV硬化レジンドーム 平面ビニール＋ラミネート（ドームな
し）

初期の透明度と光沢 非常に高い。ガラスのような質感 非常に高い 高い。配合による 光沢は中程度で、奥行きなし

白とパステルの面の経時変化 紫外線と熱で暖色または琥珀色に変化。
元に戻らない

サプライヤーの屋外使用に関する主
張では透明を維持

耐候性データが示されるまでは
未実証 ラミネートのUV等級による

縁の近くの細い線と小さな文字 肩部の屈折でゆがむ 肩部の屈折でゆがむ 肩部の屈折でゆがむ 平らなまま正確に再現
メタリック・ホログラムのベー
ス レンズ効果で大きく映える レンズ効果で大きく映える レンズ効果で大きく映える 見えるが平板

へこみと傷 永続的。硬い表面 軽いへこみは回復 多くは硬く、跡が残る ラミネートに擦り傷
曲面 縁が浮いたり割れたりしやすい なだらかな曲面には追従 配合による よく追従する
アートワークとの相性が最も良
い条件 彩度の高い色、屋内、平面、短寿命 淡いブランドカラー、屋外、長寿命 検証後の短納期ロット 極小の文字、大きな曲面、加熱を伴う

工程

すべてのドームに当てはまる制約が二つあります。第一に、ドーム加工品をラミネーター、ヒートプレス、オーブンに通さないでください。下のビニールより先にレジンが軟化し、永続的な
跡が付くためです。第二に、ドームは表面は封止しますが、裏面は封止しません。水は粘着剤の境目から入り込むため、レジンの防水性の主張よりも、貼付時の下地処理のほうが重要です。

FAQ
FAQ：シリアル番号のような小さな文字は、レジン3Dステッカーに入れられますか？

はい。頂部に配置し、平らなラベルで使うサイズより大きくすれば可能です。急な肩部に置いた文字は曲がり、角度によっては読めなくなることがあります。番号をスキャナーや検査担当者
が読み取る必要がある場合は、中央に置くか、別の平らなラベルに印刷してください。

FAQ：承認から数か月後に、白い背景がクリーム色に見えるのはなぜですか？

白は、レジンの経年劣化が最も分かりやすく現れる色です。標準エポキシも芳香族ポリウレタンも、紫外線と熱で変色し、その変化は元に戻りません。日光の当たる場所で淡色のアートワー
クを使う場合は、脂肪族ポリウレタンを書面で指定してください。エポキシに決まっている場合は、中間色の背景に変更することをご検討ください。

FAQ：筆記体やコンターカットのロゴは、土台形状なしでドーム加工できますか？

できる場合もありますが、細い線や内角のせいでメニスカスが不揃いな房に分かれ、鋭い先端ではレジンが引いてしまいます。筆記体を角丸の土台形状の上に置くと、レジンの縁が一本のな
めらかな線になり、すべての線がドームの下に収まります。

FAQ：校正サンプルがエポキシかポリウレタンかは、どうすれば見分けられますか？

ドームの中央に爪を押し当ててください。跡が十数秒ほどで消えるなら、柔軟なポリウレタンです。跡が残る、あるいは硬くてへこまない場合は、エポキシです。そのうえで、レジンの種類
とグレードを書面で確認してください。どちらも新品のサンプルはほとんど同じに見えるためです。

https://www.ul.com/services/marking-and-labeling-systems-program
https://webstore.ansi.org/standards/ul/ul969ed2025
https://www.ftc.gov/business-guidance/resources/complying-made-usa-standard
https://www.ecfr.gov/current/title-16/chapter-I/subchapter-C/part-323
https://www.researchgate.net/publication/397781637_Migration_of_Bisphenol_A_and_Its_Derivatives_From_Epoxy_Coatings_and_Demand_for_BPA-NI_Products_Scientific_Insights_and_Perspectives_Leading_to_Regulation_EU_20243190
https://jp.zigpac.com/custom-stickers/custom-domed-epoxy-stickers.html


FAQ：2026年の粘着剤とレジンの書類には何を含めるべきですか？

レジンと粘着剤層の両方について、安全データシートを請求してください。米国では、粘着剤のメーカーと輸入業者に、現在、一回限りの報告義務が課されています。対象は 2011年以降
に使用されたPFAS（TSCA Section 8(a)(7)に基づく）[8]で、加工助剤も含まれます。これとは別に、 40 CFR 751.407[9] は、PIP（3:1）を含む物品の
商業的な流通を2026年10月31日以降禁止しています。したがって、構成に使われる粘着剤や添加剤にPIPが含まれていないことを確認してください。

FAQ：ボトルやヘルメットのような曲面の製品にもドームは使えますか？

なだらかな曲面の上の小さなドームなら、通常は柔軟なポリウレタンで問題なく使えます。硬いエポキシは縁で割れたり浮いたりしやすく、大きな曲面では、どの粘着剤を使ってもドームの
縁が剥がれます。曲率がきつい場合は、ラミネート加工した平面の印刷ビニールのほうが、デザイン上は安全な選択です。

重要ポイント
淡い色はレジンの経年劣化が真っ先に表れるため、「低黄変」という主張は必ず試験方法と結び付けてください。 — ASTM G154 Cycle 2 QUV-Aは、公表
されている低黄変エポキシの研究で、光沢と色保持性の測定に用いられました (出典)
接着力は、サンプルカードではなく実際の製品表面で確認してください。 — ASTM D3330は、180°剥離（方法A）と90°剥離（方法F）を規定しています (出
典)
銘板用アートワークは、ステッカーのデザインとしてではなく、ラベルシステム全体として承認されます。 — UL 969, 6th版、2025年発行 (出典)
アートワークに印刷する「Made in USA」の表示は、規制対象の表示主張です。 — 16 CFR Part 323は、すべての、またはほぼすべての構成部品が米
国製で、米国で調達されていることを求めています (出典)
粘着剤の化学組成は、後回しにせず仕様の一部として扱うべきです。 — PIP（3:1）を含む物品の流通は、2026年10月31日以降禁止されています (出典)
サプライヤーの書類は、隠れた添加剤まで追跡できるものであるべきです。 — 粘着剤に関するTSCAのPFAS報告は、2011年までさかのぼります (出典)

まとめ
ドームラベルの初回校正での承認は、レンズを前提に設計できるかにかかっています。重要なものは頂部に置き、壊れやすい細部は肩部に置かず、レジンには単純で丸みのある縁を与え、メ
タリック効果はベースフィルムに組み込み、ブランドで白やパステルをどれだけ使うかに見合った、長期の色安定性をもつレジンを選びます。承認は、平面のPDFではなく、実際の貼付面
に貼ったドーム加工の校正サンプルで行ってください。

アートワークが完成している、あるいはほぼ完成している場合は、使用環境と貼付面についてのメモを添えてお送りください。印刷に回す前に、上記のポイントに照らして確認します。まず
は当社の カスタムドームレジンステッカー ページから、お見積もりと校正をご依頼ください。
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