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(57)【要約】
本発明は、難燃組成物を予備人工皮革上に部分的に塗布
することにより、業界において要求する水準の難燃性を
有すると共に、極細繊維の軟らかい触感が低下されず、
通気性を大きく向上することができる人工皮革に関する
。本発明の人工皮革は、極細繊維からなる不織布、及び
前記不織布に含浸された弾性高分子樹脂を含む予備人工
皮革と、前記予備人工皮革上に、前記予備人工皮革の全
表面積に対して６０乃至９０％の面積比率で、難燃組成
物が部分的に塗布されることにより形成された難燃組成
物層と、を含む。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　極細繊維からなる不織布、及び前記不織布に含浸された弾性高分子樹脂を含む予備人工
皮革と、
　前記予備人工皮革上に、前記予備人工皮革の全表面積に対して６０乃至９０％の面積比
率で、難燃組成物が部分的に塗布されることにより形成された難燃組成物層と、を含む、
人工皮革。
【請求項２】
　前記人工皮革は、前記難燃組成物が塗布されない前記予備人工皮革の非塗布領域に対応
して不連続的に分布した複数の溝を有する、請求項１に記載の人工皮革。
【請求項３】
　前記難燃組成物層は、前記複数の溝を取り囲む一つのボディーであることを特徴とする
、請求項２に記載の人工皮革。
【請求項４】
　前記溝のそれぞれは、円形、多角形またはライン状であることを特徴とする、請求項２
に記載の人工皮革。
【請求項５】
　ＦＭＶＳＳ．Ｎｏ．３０２の自動車内装材の燃焼試験の規定に基づいて測定された前記
人工皮革の水平燃焼速度が１００ｍｍ／分以下で、同時に、前記人工皮革の通気性が２０
～５０Ｌ／分／１００ｃｍ２であることを特徴とする、請求項１に記載の人工皮革。
【請求項６】
　前記難燃組成物層は、前記予備人工皮革の厚さに対して０．１～４％の範囲の上部厚さ
、及び前記予備人工皮革の厚さに対して５～５０％の範囲の浸透深さを有することを特徴
とする、請求項１に記載の人工皮革。
【請求項７】
　前記難燃組成物層は、リン系難燃剤を含む、請求項１に記載の人工皮革。
【請求項８】
　前記難燃組成物層は、シリコンを含むウレタン系バインダーを含む、請求項１に記載の
人工皮革。
【請求項９】
　前記極細繊維の繊度は、０．３デニール以下であることを特徴とする、請求項１に記載
の人工皮革。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、人工皮革に係り、より具体的には、難燃組成物層を含んでいる人工皮革に関
する。
【背景技術】
【０００２】
　人工皮革は、極細繊維が３次元に交絡して形成された不織布に、高分子弾性体が含浸さ
れてなるものであって、天然皮革と同様に柔らかい質感及び独特の外観を有することによ
り、履き物、衣類、手袋、雑貨、家具、及び自動車内装材などの様々な分野に広く用いら
れている。
【０００３】
　このような人工皮革は、使用される用途によって、柔軟性、表面の品位特性、耐摩耗性
、耐光性、または伸度特性などにおいて、より向上した高機能性が要求されており、様々
な特性が同時に要求されることもある。
【０００４】
　例えば、自動車内装材のうち、自動車シートに付着される表皮材に人工皮革が適用され
る場合、消費者の要求水準が高くなるにつれて、表面の品位特性、具体的には、優れた外
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観、通気性及び触感特性が要求されると同時に、自動車の物性項目のうち、法規に規定さ
れた難燃性を満足させなければならない困難があるのが実情である。
【０００５】
　すなわち、人工皮革の業界において要求する難燃性を付与するためには多量の難燃剤を
使用しなければならないが、このように、多量の難燃剤を人工皮革に処理する場合、人工
皮革の触感が固くなり、通気性が低下するという問題がある。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　したがって、本発明は、上記のような関連技術の制限及び短所に起因した問題点を防止
できる人工皮革に関する。
【０００７】
　すなわち、本発明は、難燃組成物を予備人工皮革上に部分的に塗布することにより、業
界において要求する水準の難燃性を有すると共に、極細繊維の軟らかい触感が低下されず
、通気性を大きく向上することができる人工皮革を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　上記のような目的を達成するために、本発明は、極細繊維からなる不織布、及び前記不
織布に含浸された弾性高分子樹脂を含む予備人工皮革と、前記予備人工皮革上に、前記予
備人工皮革の全表面積に対して６０乃至９０％の面積比率で、難燃組成物が部分的に塗布
されることにより形成された難燃組成物層と、を含む人工皮革を提供する。
【発明の効果】
【０００９】
　本発明は、次のような効果がある。
【００１０】
　第一、本発明による人工皮革は、最適の形態及び含量で部分的に塗布された難燃組成物
層を有することにより、業界において要求する水準の難燃性を有するだけでなく、経済性
が向上する効果がある。
【００１１】
　第二、本発明による人工皮革は、難燃組成物層が部分的に塗布されることにより、優れ
た触感及び通気性を有することができる。
【００１２】
　このような人工皮革は、優れた難燃性と外観及び触感が要求される自動車用シートなど
に用いることができる。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】本発明の一実施例に係る人工皮革の平面図である。
【図２】図１のＡ－Ａ’線に沿う人工皮革の断面図である。
【図３】本発明の他の実施例に係る人工皮革の平面図である。
【図４】本発明の他の実施例に係る人工皮革の平面図である。
【図５】本発明の他の実施例に係る人工皮革の平面図である。
【図６】本発明の他の実施例に係る人工皮革の平面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　本発明の技術的思想及び範囲を逸脱しない範囲内で本発明の様々な変更及び変形が可能
であるという点は当業者にとって自明である。したがって、本発明は、特許請求の範囲に
記載された発明、及びその均等物の範囲内に含まれる変更及び変形を全て含む。
【００１５】
　本明細書で用いられる‘予備人工皮革’という用語は、不織布及び前記不織布上に含浸
された弾性高分子樹脂を含む人工皮革で、難燃組成物が付加される直前の人工皮革のこと
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を意味する。
【００１６】
　以下、本発明の人工皮革の実施例を添付の図面を参照して詳細に説明する。
【００１７】
　図１は、本発明の一実施例に係る人工皮革の平面図である。
【００１８】
　図２は、図１のＡ－Ａ’線に沿う人工皮革の断面図である。
【００１９】
　図１及び図２に示すように、本発明の人工皮革は、予備人工皮革３０と、その上に難燃
組成物が部分的に塗布されることにより形成された難燃組成物層１０とを含む。図１及び
図２に例示した本発明の一実施例によれば、難燃組成物が予備人工皮革３０上に部分的に
のみ塗布されるので、難燃組成物が塗布されない予備人工皮革の非塗布領域に対応する溝
が形成され、その結果、本発明の人工皮革は、極細繊維からなる予備人工皮革の触感の低
下なしに優れた通気性を有することができる。
【００２０】
　また、予備人工皮革３０上に難燃組成物が部分的にのみ塗布されるので、難燃組成物の
使用量を大幅に低減することができる。その結果、人工皮革の生産単価を低くすることに
より経済性を向上させることができる。
【００２１】
　反面、従来の技術のように予備人工皮革３０上に難燃組成物を全面塗布する場合、難燃
組成物を大量に使用するため、経済性が低下し、人工皮革の触感及び通気性が低下すると
いう問題がある。
【００２２】
　本発明の人工皮革は、前記予備人工皮革３０の全表面積に対して６０乃至９０％の面積
比率で、難燃組成物を部分的に塗布することにより形成された難燃組成物層１０を有する
。前記難燃組成物層１０が占める面積比率が６０％未満の場合、業界において要求する水
準の難燃性を有する人工皮革を得ることができず、それに対し、前記難燃組成物層１０が
占める面積比率が９０％を超過する場合、人工皮革の通気性が急激に低下することがある
。
【００２３】
　前記難燃組成物層１０は、図１、及び図３乃至図５に示すように、様々な形態を有する
ことができる。
【００２４】
　例えば、図５に示すように、難燃組成物層１０は、所定の形状を有する多数の不連続的
な単位層で構成することができる。すなわち、難燃組成物層１０を構成する多数の単位層
が予備人工皮革３０上に不連続的に分布し、予備人工皮革３０の非塗布領域に対応する一
つの溝２０が前記多数の単位層を取り囲むように形成することができる。
【００２５】
　しかし、不連続的に分布した多数の単位層を取り囲む一つの溝２０が形成される場合、
連続的に形成された溝２０に沿って予備人工皮革３０の非塗布領域が簡単に燃えてしまう
ため、人工皮革の難燃性が多少低下することがある。その結果、業界において要求する水
準の難燃性を人工皮革に付与するためには、相対的に多くの難燃剤を使用しなければなら
ず、それによって、人工皮革の通気性及び触感が多少低下することがある。
【００２６】
　これに対し、図１、３及び４にそれぞれ示すように、本発明の人工皮革は、難燃組成物
が塗布されない前記予備人工皮革３０の非塗布領域に対応して、不連続的に分布した多数
の溝２０を有することができる。
【００２７】
　本発明の難燃組成物層１０は、図１及び３に示すように、前記多数の溝２０を取り囲む
一つのボディーでよい。選択的に、図４に示すように、本発明の難燃組成物層１０は、不



(5) JP 2013-520581 A 2013.6.6

10

20

30

40

50

連続的に分布した多数の単位層で構成されてもよい。
【００２８】
　難燃組成物が塗布されない前記予備人工皮革３０の非塗布領域に対応して不連続的に分
布した多数の溝２０を有する人工皮革に対して難燃性試験を行う場合、多数の溝２０が不
連続的に分布しているため、予備人工皮革２０の非塗布領域の全体に火が広がるのを防止
できる。その結果、難燃組成物の塗布量を少なくしても人工皮革の難燃性を大きく向上さ
せることができる。
【００２９】
　したがって、同一の含量の難燃組成物を前記予備人工皮革３０に塗布する場合、不連続
的に分布した多数の溝２０を有する人工皮革が、連続的に形成された一つの溝２０のみを
有する人工皮革に比べて優れた難燃性を有する。
【００３０】
　本発明の人工皮革の多数の溝２０は、図６に示すように、不規則的及び不連続的に分布
することができ、難燃組成物層１０は、前記多数の溝２０を取り囲む一つのボディーであ
ってもよい。
【００３１】
　本発明の人工皮革の多数の溝２０のそれぞれは、様々な形状、例えば円形、多角形また
はライン状を有することができる。
【００３２】
　一方、難燃性及び通気性をいずれも向上させるためには、前記難燃組成物層１０が最適
の浸透深さ及び上部厚さを有さなければならない。図２は、本発明の一実施例である図１
のＡ－Ａ’線に沿う人工皮革の断面図で、図２に示すように、前記人工皮革は、難燃組成
物層１０が前記予備人工皮革３０の表面上に突出した程度を意味する上部厚さ、及び前記
難燃組成物層１０が予備人工皮革３０の内部に浸透した程度を意味する浸透深さを有する
。
【００３３】
　水平燃焼速度が１００ｍｍ／分以下の難燃性、及び２０～５０Ｌ／分／１００ｃｍ２の
通気性を有する人工皮革を製造するために、前記上部厚さａは、予備人工皮革３０の厚さ
ｃに対して、０．１～４％の比率の範囲にあることが好ましい。もし、前記上部厚さａの
比率が０．１％未満の場合、業界において要求する水準の難燃性を有する人工皮革を製造
できず、一方、前記上部厚さａの比率が４％を超過する場合、人工皮革の触感が急激に低
下することがある。
【００３４】
　前記浸透深さｂは、予備人工皮革３０の厚さｃに対して、５～５０％の比率の範囲にあ
ることが好ましい。もし、前記浸透深さｂの比率が５％未満の場合、接着力が低下して耐
久性が低くなり、反面、前記浸透深さｂの比率が５０％を超過する場合、人工皮革の触感
が固くなることがある。
【００３５】
　難燃組成物層１０の上部厚さａ及び浸透深さｂは、試料の断面を走査電子顕微鏡（ＳＥ
Ｍ）で撮影することにより測定できる。
【００３６】
　前記難燃組成物は難燃剤及びバインダーを含むことができる。前記難燃剤としては発ガ
ン物質であるハロゲン系難燃剤よりもリン系難燃剤を用いることが好ましい。前記バイン
ダーは、接着力を向上させるためのもので、このようなバインダーには様々な種類のもの
を用いることができる。特に、シリコンを含むウレタン系バインダーは、シリコンを含む
ので、耐熱性に優れ、燃焼時にシリコンの分解が抑制され、ウレタンと架橋結合を形成で
きるので、人工皮革の難燃性を向上させることができる。一方、前記ウレタン系バインダ
ーは、予備人工皮革３０と強い接着力を有するだけでなく、スポンジなどの他の素材とも
良好な接着力を有するという利点がある。
【００３７】
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　前記難燃組成物は、上述した難燃剤及びバインダーの他、様々な添加剤を含むことがで
きる。前記添加剤には酸化防止剤、帯電防止剤、紫外線吸収剤、加水分解防止剤、または
柔軟剤などを用いることができる。
【００３８】
　前記予備人工皮革３０は、上記で定義したように、不織布（図示せず）、及び前記不織
布に含浸された弾性高分子樹脂（図示せず）を含む人工皮革で、難燃組成物が付加される
直前の人工皮革のことを意味し、下記で説明する方法により製造できる。
【００３９】
　まず、複合紡糸工程を通じて海島型繊維を製造する。前記海島型繊維のうち島成分はナ
イロンまたはポリエステルであってもよく、前記ポリエステルは、ポリエチレンテレフタ
レート（ＰＥＴ）、ポリトリメチレンテレフタレート（ＰＴＴ）、またはポリブチレンテ
レフタレート（ＰＢＴ）であってもよい。
【００４０】
　次に、切断工程を通じて、前記海島型繊維をステープル繊維などの短繊維状に作製する
。前記短繊維状の海島型繊維は、カーディング（ｃａｒｄｉｎｇ）工程及びクロスラッピ
ング（ｃｒｏｓｓ　ｌａｐｐｉｎｇ）工程を経ることで、ウェブ（Ｗｅｂ）を形成するこ
とになる。選択的に、スパンボンディング（ｓｐｕｎ　ｂｏｎｄｉｎｇ）工程を通じて、
長繊維状の海島型繊維を用いて、切断工程なしに、直ちにウェブを形成することもできる
。
【００４１】
　このように形成された複数個のウェブをニードルパンチまたはウォータージェットパン
チなどを用いて互いに結合させることによって、不織布を完成する。
【００４２】
　次に、前記不織布に弾性高分子樹脂を含浸させる工程、及び前記海島型繊維のうち海成
分を除去する極細化工程を順次に行うことによって、予備人工皮革３０を完成する。選択
的に、前記極細化工程を先に行った後、前記弾性高分子樹脂の含浸工程を行ってもよい。
【００４３】
　前記不織布に弾性高分子樹脂を含浸させる工程は、塗布（ｃｏａｔｉｎｇ）工程または
ディッピング（ｄｉｐｐｉｎｇ）工程などによって行うことができ、このうち、工程が簡
単で容易なディッピング工程について具体的に説明すると、次の通りである。
【００４４】
　まず、前記弾性高分子樹脂としては、ポリウレタン樹脂またはシリコーン系樹脂を用い
ることができる。前記ポリウレタン樹脂としては、ポリカーボネートジオール系樹脂、ポ
リエステルジオール系樹脂、またはポリエーテルジオール系樹脂単独で、またはこれらの
混合物を用いることもできる。
【００４５】
　このような弾性高分子樹脂を含む組成物に不織布を浸漬させる工程、凝固槽で前記弾性
高分子樹脂を固化させる凝固工程、及び水洗槽で水洗する工程を順次に行って、弾性高分
子樹脂の含浸工程を完了できる。前記凝固槽に入っている凝固液は、水とジメチルホルム
アミドなどが含まれた混合溶液でよい。
【００４６】
　前記極細化工程をさらに具体的に説明すると、苛性ソーダ水溶液などのアルカリ溶液を
用いて、島成分と海成分とからなる複合纎維において、前記海成分を溶出させて除去する
。海成分が除去されることによって、残っている島成分が極細繊維を形成することになる
。前記極細化工程により生成される極細繊維は、０．３デニール以下の繊度の範囲を有す
ることが触感面において好ましい。
【００４７】
　以上では、海島型繊維を用いて予備人工皮革３０を製造する方法について説明したが、
本発明はこれに限定されず、最初から極細繊維を製造し、これを用いて不織布を製造した
後、前記不織布に弾性高分子樹脂を含浸させることによって、予備人工皮革３０を製造す
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ることもできる。
【００４８】
　上述したような人工皮革は、優れた難燃性と共に、優れた通気性を有する。すなわち、
ＦＭＶＳＳ．Ｎｏ．３０２の自動車内装材の燃焼試験の規定に基づいて測定された人工皮
革の水平燃焼速度が１００ｍｍ／分以下で、同時に、人工皮革の通気性が２０～５０Ｌ／
分／１００ｃｍ２の範囲でありうる。
【００４９】
　前記水平燃焼速度は難燃性を測定する一つの方法で、人工皮革が自動車シートなどの内
装材として用いられる場合において主に測定する方法である。もし、人工皮革の水平燃焼
速度が１００ｍｍ／分を超過する場合、業界において要求する水準の難燃性を有すること
ができず、自動車用内装材としての使用が困難であることがある。
【００５０】
　前記人工皮革の通気性は、人工皮革が自動車シートに使用される場合、前記自動車シー
トの内外に空気が通過する程度を示すもので、通気性が増加するほど運転者は快適さを感
じる反面、通気性が低下するほど運転者は不快を感じる。しかし、通気性が過度に増加す
ると、難燃組成物層１０の含有量が低くなり、それによって人工皮革の難燃性が過度に低
下する。したがって、前記人工皮革の通気性は、２０～５０Ｌ／分／１００ｃｍ２の範囲
を有することが好ましい。
【００５１】
　以下では、本発明の実施例と比較例を通じて詳細に説明する。本発明は、下記の実施例
により理解を助けるだけで、特許請求の範囲の保護範囲を制限するわけではない。
【実施例】
【００５２】
　実施例１
【００５３】
　主成分であるポリエチレンテレフタレートに金属スルホネート含有ポリエステル単位が
５モル％共重合された共重合ポリエステルを溶融して、海成分の溶融液を準備し、ポリエ
チレンテレフタレート（ＰＥＴ）を溶融して、島成分の溶融液を準備する。以後、前記海
成分の溶融液５０重量％及び前記島成分の溶融液５０重量％を用いて複合紡糸して、単糸
繊度が３デニールで、断面において前記島成分が１６個で構成されたフィラメントを得、
前記フィラメントを延伸倍率３．５として延伸して、フィラメント状の海島型繊維を製造
した。以後、前記海島型繊維を用いて、１５個／インチのクリンプ数を有するようにクリ
ンプ工程を行い、１３０℃で熱固定した後、５１ｍｍに切断してステープル状の海島型繊
維を製造した。
【００５４】
　その後、前記ステープル状の海島型繊維を、カーディング及びクロスラッピング工程を
通じてウェブを形成した後、前記ウェブをニードルパンチ工程を経るようにして、不織布
を製造した。
【００５５】
　その後、前記不織布を５重量％の濃度のポリビニルアルコール水溶液でパディングした
後、乾燥し、該乾燥した不織布を、ジメチルホルムアミド（ＤＭＦ）溶媒にポリウレタン
を溶解させて得た１０重量％の濃度及び２５℃のポリウレタン溶液に３分間浸漬させた。
以後、前記ポリウレタン溶液が浸漬された不織布を１５重量％の濃度のジメチルホルムア
ミド水溶液で凝固させ、水で水洗して、前記ポリウレタンが含浸された不織布を得た。
【００５６】
　その後、前記ポリウレタンが含浸された不織布を、５重量％の濃度の苛性ソーダ水溶液
で処理して、前記複合纎維において海成分を溶出させ、極細化工程を行って、３４６．３
ｇ／ｍ２の単位重量、０．９５ｍｍの厚さ、５６．４Ｌ／分／１００ｃｍ２の通気性を有
する予備人工皮革３０を得た。
【００５７】
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　次に、水４０重量％、ポリリン酸アンモニウム（ａｍｍｏｎｉｕｍ　ｐｏｌｙｐｈｏｓ
ｐｈａｔｅ）４０重量％のリン系難燃剤、及び２０重量％のポリウレタン系バインダーで
配合された７，８００ｃｐｓの粘度を有する難燃組成物を、ロータリースクリーンコーテ
ィング法を用いて、前記予備人工皮革３０の一面上に、図１のような形状に塗布した後、
１３０℃で１０分間熱風乾燥することによって、面積比率６５％、上部厚さａ　１６μｍ
、及び浸透深さｂ　１００μｍの難燃組成物層１０が形成された人工皮革を得た。前記ロ
ータリースクリーンコーティングは、ＩＣＨＩＮＯＳＥ社のロータリースクリーン捺染機
、及びＳＴＯＲＫ社の８０メッシュ（ｍｅｓｈ）スクリーンを用いて行った。
【００５８】
　実施例２及び３
【００５９】
　前述した実施例１において、前記難燃組成物層１０の面積比率をそれぞれ７５及び８５
％に変更したのを除いては、実施例１と同一の方法で人工皮革をそれぞれ得た。
【００６０】
　実施例４
【００６１】
　前述した実施例１において、図４のような形状に難燃組成物を塗布するのを除いては、
実施例１と同一の方法で人工皮革を得た。
【００６２】
　実施例５及び６
【００６３】
　前述した実施例４において、前記難燃組成物層１０の面積比率をそれぞれ７５及び８５
％に変更したのを除いては、実施例４と同一の方法で人工皮革を得た。
【００６４】
　実施例７
【００６５】
　前述した実施例１において、図５のような形状に難燃組成物を塗布するのを除いては、
実施例１と同一の方法で人工皮革を得た。
【００６６】
　比較例１
【００６７】
　前述した実施例１において、難燃組成物を予備人工皮革３０の全面に塗布したのを除い
ては、実施例１と同一の方法で人工皮革を得た。
【００６８】
　比較例２
【００６９】
　前述した実施例１において、前記難燃組成物層１０の面積比率を５５％に変更したのを
除いては、実施例１と同一の方法で人工皮革を得た。
【００７０】
　次に、上記の各実施例及び比較例によってそれぞれ得られた人工皮革の物性を、次のよ
うな方法で測定し、その測定結果を表１に示した。
【００７１】
　難燃組成物層１０の面積比率（％）
【００７２】
　難燃組成物層１０の面積比率（％）は、予備人工皮革３０の全表面積に対して、前記予
備人工皮革３０上に形成された難燃組成物層１０が占める面積を比率として表したもので
ある。
【００７３】
　具体的には、人工皮革を任意の地点を選択し、５０×５０ｃｍの大きさを有する試料を
準備し、イメージ分析器（Ｉｍａｇｅ－ＰｒｏＰｌｕｓのソフトウェアにＪＶＣ　Ｄｉｇ
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ｉｔａｌ　Ｃａｍｅｒａ　ＫＹ－Ｆ７０Ｂを使用）を用いて、準備した試料の表面を撮影
した後、面積を分析するプログラムを通じて、下記の数学式によって、難燃組成物層１０
の面積比率を測定した。この時、使用した試料は総５個で、各測定された結果を算術平均
し、最終的に難燃組成物層１０の面積比率を求めた。
【００７４】
　［数］
　難燃組成物層１０の面積比率（％）＝（予備人工皮革３０に塗布された難燃組成物層１
０の面積／予備人工皮革３０の面積）×１００
【００７５】
　難燃組成物層１０の上部厚さの比率（％）
【００７６】
　難燃組成物層１０の上部厚さの比率（％）は、図２に示すように、予備人工皮革３０の
平均厚さｃに対して、前記予備人工皮革３０の表面から上側に突出した難燃組成物層１０
までの平均高さである上部厚さａを比率として表したものである。前記予備人工皮革３０
の平均厚さｃ、及び難燃組成物層１０までの平均高さである上部厚さａは走査電子顕微鏡
（ＳＥＭ）を用いて測定した。
【００７７】
　具体的には、人工皮革の断面ＳＥＭ写真において、間隔が１０００μｍになるように任
意の２つの地点を選択し、前記２つの地点での予備人工皮革３０の厚さｃ、及び難燃組成
物層１０の上部厚さａを求めた。該測定を総５個の試料に対して行い、測定された結果を
算術平均して、最終的に予備人工皮革３０の平均厚さｃ、及び難燃組成物層１０の平均上
部厚さａを求めた。次に、予備人工皮革３０の平均厚さｃ、及び難燃組成物層１０の平均
上部厚さａを用いて難燃組成物層１０の上部厚さの比率（％）を計算した。
【００７８】
　難燃組成物層１０の浸透深さの比率（％）
【００７９】
　難燃組成物層１０の浸透深さｂの比率（％）は、図２に示すように、予備人工皮革３０
の平均厚さｃに対して、前記予備人工皮革３０の表面から内部に浸透した難燃組成物層１
０までの平均深さである浸透深さｂを比率として表したものである。前記予備人工皮革３
０の平均厚さｃ、及び難燃組成物層１０までの平均深さである浸透深さｂは走査電子顕微
鏡（ＳＥＭ）を用いて測定した。
【００８０】
　具体的には、人工皮革の断面ＳＥＭ写真において、間隔が１０００μｍになるように任
意の２つの地点を選択し、前記２つの地点での予備人工皮革３０の厚さｃ、及び難燃組成
物層１０の浸透深さｂを求めた。該測定を総５個の試料に対して行い、測定された結果を
算術平均して、最終的に予備人工皮革３０の平均厚さｃ、及び難燃組成物層１０の平均浸
透深さｂを求めた。次に、予備人工皮革３０の平均厚さｃ、及び難燃組成物層１０の平均
浸透深さｂを用いて難燃組成物層１０の浸透深さの比率（％）を計算した。
【００８１】
　難燃組成物層１０の塗布量の測定
【００８２】
　難燃組成物層１０が形成される前の予備人工皮革３０の重量と、難燃組成物層１０が形
成された後の人工皮革の重量との差から難燃組成物の塗布量（ｇ／ｍ２）を得た。
【００８３】
　人工皮革の水平燃焼速度の測定
【００８４】
　人工皮革の難燃性の程度を間接的に表す水平燃焼速度（ｍｍ／分）をＦＭＶＳＳ．Ｎｏ
．３０２の自動車内装材の燃焼試験の規定に基づいて測定した。
【００８５】
　人工皮革の通気性の測定
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【００８６】
　ＡＳＴＭ　Ｄ　７３７に規定されたＦｒａｚｉｅｒテストによって通気性（Ｌ／分／１
００μｍ）を測定した。
【００８７】
【表１】
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