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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
少なくとも布帛材とポリウレタンフォームシートとを積層した積層シートからなり、表面
に凹凸意匠を有する表面材であって、
凹凸意匠はポリウレタンフォームシートが熱圧縮賦形された凹凸であり、
ポリウレタンフォームの圧縮残留歪（ＪＩＳＫ６４００－４：７０℃×２２時間×５０％
圧縮後）が２５～５０％であり、かつ圧縮残留歪（４０℃×２２時間×５０％圧縮後）が
１０％以下であることを特徴とする凹凸表面材。
【請求項２】
ポリウレタンフォームが、ポリオール中にアクリロニトリル重合体又はスチレン重合体を
含む原料から製造されるものであることを特徴とする請求項１に記載の凹凸表面材。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、自動車座席、家具椅子等に使用される凹凸表面材に関する。
【背景技術】
【０００２】
　自動車の座席や家具椅子の表面材として、編布、織布、合成皮革、人工皮革などの布帛
材が単独で用いられ、もしくはこれらとポリウレタンフォームシートとの積層シートが用
いられており、このような表面材は、所望形状に形成された弾性体にアッセンブリされる
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。
　表面材には意匠性を付与するために表面に凹凸意匠が形成されることがある。凹凸意匠
の形成方法としては、凹凸のプレス型を使用した熱プレス加工（特許文献１）、エンボス
ロールを使用した熱ロールエンボス加工ないし超音波加工（ピンソニック加工）などがあ
る。　
【特許文献１】実公平４－５３１３号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　熱プレス加工は、所定寸法のプレス型によるバッチ成形であるため、バッチ成形ごとに
積層シートをコマ送りのように移動させて断続的に凹凸意匠を形成するものであっても、
各バッチ成形の間にエネルギーの無駄が発生したり、各バッチ成形の凹凸意匠の間に積層
シートの損失部分が発生したり、積層シートの端末が寸法足らずでバッチ成形ができなか
ったりする。
　熱ロールエンボス加工は、連続的に成形するものであり上述のような積層シートの損失
部分は発生しないが、熱圧縮する面積が熱プレス加工に比べて格段に小さくなるため、上
述のようにポリウレタンフォームシートを積層した積層シートにおいては、成形速度（エ
ンボス速度）を極端に下げなければならず、効率的な製造ができないので、実際上、布帛
材のみの実施にとどまっているのが現状である。
　超音波加工も、連続的に成形するものであるが、凹部の形成に技術的制約があるため得
られる意匠が制限される。
【０００４】
　本発明は、少なくとも布帛材とポリウレタンフォームシートとで構成される積層シート
からなり、凹凸意匠が効率良く形成される凹凸表面材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】
【０００５】
　本発明の凹凸表面材は、少なくとも布帛材とポリウレタンフォームシートとを積層した
積層シートからなり、表面に凹凸意匠を有する表面材であって、凹凸意匠はポリウレタン
フォームシートが熱圧縮賦形された凹凸であり、ポリウレタンフォームの圧縮残留歪（Ｊ
ＩＳＫ６４００－４：７０℃×２２時間×５０％圧縮後）が２５～５０％であることを特
徴とする。
【０００６】
　好ましい態様の凹凸表面材は、前記ポリウレタンフォームの圧縮残留歪（４０℃×２２
時間×５０％圧縮後）が１０％以下である。
【発明の効果】
【０００７】
　本発明の凹凸表面材は、積層シートを構成するポリウレタンフォームの圧縮残留歪（７
０℃×２２時間×５０％圧縮後）が２５～５０％であり、前記フォームシートが熱圧縮賦
形されやすいため、凹凸意匠が連続的に効率よく形成されるものである。
　また、好ましい態様の凹凸表面材は、前記ポリウレタンフォームの圧縮残留歪（４０℃
×２２時間×５０％圧縮後）が１０％以下であるため、凹凸意匠の耐久性を実用上十分と
する。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００８】
　本発明の凹凸表面材の製造方法の一例を図１に示す。本発明の凹凸表面材１は、布帛材
２及びポリウレタンフォームシート３、場合によっては裏布７を加えて積層した積層シー
ト４の表面（布帛材側）に凹凸意匠が形成されてなるものである。図１に例示される凹凸
意匠の形成方法は、エンボスロール５に形成されている凹凸の凸部で、布帛材側から積層
シート４を熱圧縮することでポリウレタンフォームシート３を押し潰すように賦形して、
積層シート４の表面に凹部を形成することによって行われる。
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【０００９】
　図１において、エンボスロール５は表面がアルミニウムや鉄などの金属材で構成すると
良く、バックアップロール６は表面が同様に金属材、又は樹脂材、ゴム材などで構成する
と良い。エンボスロール５及びバックアップロール６は、ともに駆動されて同一の周速で
回転するようにするとともに、エンボスロールは２５０℃程度まで昇温するようにし、好
ましくはバックアップロールも２５０℃程度まで昇温するようにする。
【００１０】
　本発明で使用する布帛材としては、織布、編布、不織布などの布帛が挙げられる。織布
は、特に限定されるものでなく、平織、綾織、朱子織の三原組織やこれらを変化させた織
組織の他、起毛処理したものやパイルを形成した生地などを用いることができる。編布も
、特に限定されるものでなく、トリコット生地、ラシェル生地、ジャージ、ジャガード生
地、かの子生地などを用いることができる。布帛の材質としては天然繊維、再生繊維、半
合成繊維、合成繊維を用いることができ、耐熱性を考慮するとポリエステル、ポリアミド
などの合成繊維が好ましい。また、布帛材として織布、編布、不織布を基材とした人工皮
革、合成皮革を用いてもよい。
【００１１】
　本発明で使用するポリウレタンフォームシートは、軟質スラブ発泡設備により連続的に
製造されるポリウレタンフォームスラブブロックからスライスされる長尺のシート状のも
のが好適である。また、ポリウレタンフォームは、圧縮残留歪を前述した範囲にするため
に、ポリオール中にアクリロニトリル重合体又はスチレン重合体を含む原料から製造され
るものが好適であり、さらにイソシアネートインデックスは１１０～１２５に調製するこ
とが好ましい。ポリイソシアネートとしては、トリレンジイソシアネート（ＴＤＩ－８０
）がフォームに弾力性を付与するので好適である。
【００１２】
　また、ポリウレタンフォームには、原料として液状のハロゲン化リン酸エステルを含有
させることが好ましい。ハロゲン化リン酸エステルとしては、トリス（２－クロロエチル
）フォスフェート、トリス（クロロプロピル）フォスフェート、トリス（ジクロロプロピ
ル）フォスフェート、あるいは大八化学社製のＣＲ－５０４Ｌ、ＣＲ－５７０などが挙げ
られる。このように難燃剤としても用いられるハロゲン化リン酸エステルを含有させるこ
とにより、いっそう凹凸意匠の形成が容易となる。ハロゲン化リン酸エステルのポリオー
ル１００重量部に対する配合量は５～３０重量部が適当である。
【００１３】
　本発明で使用するポリウレタンフォームの圧縮残留歪（ＪＩＳＫ６４００－４：７０℃
×２２時間×５０％圧縮後）は２５～５０％である。この値が２５％未満であると凹凸意
匠が形成し難くなる。
【００１４】
　また、前記ポリウレタンフォームの圧縮残留歪（４０℃×２２時間×５０％圧縮後）は
１０％以下であることが好ましい。１０％超であると凹凸意匠の耐久性が悪化する傾向で
ある。
【００１５】
　また、ポリウレタンフォームの硬さは１５０～２５０Ｎ（ＪＩＳＫ６４００－２：Ｄ法
）であることが好ましい。硬さが１５０Ｎ未満であると凹凸意匠の形成後に布帛材の張力
によって凸部分が押し潰されて凹凸意匠が鮮明に現出しない傾向にあり、２５０Ｎ超であ
ると、風合いが硬くなるとともに、得られた凹凸表面材を弾性体にアッセンブリするとき
に皺が入りやすくなる。また、ポリウレタンフォームの密度は、２５～４０ｋｇ／ｍ３が
好ましく、２５ｋｇ／ｍ３未満であると凹凸意匠の形成後に布帛材の張力によって凸部分
が押し潰されて凹凸意匠が鮮明に現出しない傾向にあり、４０ｋｇ／ｍ３超であると材料
コスト面で不利となる。
【００１６】
　布帛材とポリウレタンフォームシートとを積層して積層シート４を作製する方法として
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は、フレームラミネート法、接着剤ラミネート法があるが、フレームラミネート法による
ことが好ましい。フレームラミネート法に作製された積層シートであれば、両者の境界面
である積層面部の硬度アップを極力抑えるため、特に凹凸意匠の起伏する部分の風合いを
比較的良好にする。そして、ポリウレタンフォームとして、ポリオール中にアクリロニト
リル重合体又はスチレン重合体を含む原料から製造され、さらに前記ハロゲン化リン酸エ
ステルを含むようなものを使用すれば、フレームラミネート法で両者間に十分な接着強度
が発現させることができて好都合である。
　なお、本発明で使用する積層シート４は、ポリウレタンフォームシート側にハーフトリ
コットなどの編布又は不織布を裏布７として積層したものでもよい。
【００１７】
　積層シートとされたときのポリウレタンフォームシート３の厚さは、１～４ｍｍが好ま
しい。１ｍｍ未満では凹凸意匠のボリューム感に欠ける傾向であり、４ｍｍ超ではポリウ
レタンフォームシートが熱圧縮賦形され難くなり、ひいては凹凸意匠が鮮明に現出しない
ことがある。
　また、凹凸意匠にボリューム感をもたせて凹凸意匠を鮮明に現出するために、ポリウレ
タンフォームシートの賦形後の厚さは、最も薄くした部分（凹部分）が前記フォームシー
ト元厚の１／５以下となるようにすることが好ましい。
【００１８】
　図１において、エンボスロール５の表面温度は、高いほど凹凸意匠の形成が容易となる
が、あまり高いと布帛材の熱変色、硬化等の変質を生じる危険性があるので１８０～２２
０℃に設定することが好ましい。また、１８０℃より低いと凹凸意匠が形成し難くなる。
バックアップロール６は、昇温させなくとも凹凸意匠を形成することができるが、凹凸意
匠の形成効率を高めるためバックアップロールの表面温度も１８０～２２０℃に設定する
ことが好ましい。
【００１９】
　本発明において、少なくとも布帛材とポリウレタンフォームシートとを積層した積層シ
ートは、凹凸意匠の形成効率を高めるために、エンボスロールでの熱圧縮前に予備的に昇
温させておくこともできる。昇温の方法としては、加熱炉を通したり、ポリウレタンフォ
ームシート側を加熱板ないし加熱ロールに接触させたりする方法があるが、特に、図１に
示すように、加熱したバックアップロールに積層シートを抱き合わすようにしてそのまま
熱圧縮する方法が好ましい。
【実施例】
【００２０】
　表１に物性等を示す各ポリウレタンフォームシートに、布帛材として重量３００ｇ／ｍ
２の起毛トリコット、裏布としてポリエステルハーフトリコットをフレームラミネート法
にて積層して得た各積層シート（仕上がりフォームシート厚３．０ｍｍ）を準備した。そ
して、図１に示すような製造方法を用い、バックアップロールとの隙間を０．１ｍｍに設
定したエンボスロールに各積層シートを通すことにより熱圧縮賦形して各凹凸表面材を得
た。
【００２１】
　エンボスロール、バックアップロールは、その外径がともに３５０ｍｍであり、その表
面温度はともに２００℃に設定した。エンボスロールの凹凸意匠は１辺が５ｍｍの正方形
の凹部と凸部とが市松模様状に並ぶものを用いた。そして、凹凸意匠の形成性を以下のよ
うに評価した。
【００２２】
　◎：エンボス速度が１．５ｍ／分で、凹部分のフォームシート厚が０．６ｍｍ以下にさ
れて鮮明な凹凸意匠が形成されたもの。
【００２３】
　×：エンボス速度が０．３ｍ／分以下で、ようやく凹部分のフォームシート厚が０．６
ｍｍ以下にされて鮮明な凹凸意匠が形成されたもの。
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　また、凹凸意匠の耐久性を以下のように評価した。耐久性試験に用いる各実施例、各比
較例の凹凸表面材は鮮明な凹凸意匠が形成されたものを採用し、そして、各凹凸表面材を
、厚さ５０ｍｍ、密度３５ｋｇ／ｍ３、硬さ１３０Ｎのポリウレタンフォームに貼着して
耐久性試験サンプルを作製し、２５℃の環境下、表面材側から繰り返し圧縮を加えて凹凸
意匠の潰れ具合により判断した。なお、繰り返し圧縮は、耐久性試験サンプルの厚さの５
０％を６０回／分の速度で繰り返し８万回圧縮した。
【００２５】
　◎：凹凸意匠が鮮明に残っているもの。
【００２６】
　△：凹凸意匠の凹凸の起伏が試験前の約半分となり凹凸意匠がやや不鮮明になってしま
ったもの。
【００２７】
【表１】

【図面の簡単な説明】
【００２８】
【図１】本発明の凹凸表面材の製造方法の一例の説明図
【符号の説明】
【００２９】
１・・・凹凸表面材、２・・・布帛材、３・・・ポリウレタンフォーム、４・・・積層シ
ート、５・・・エンボスロール、６・・・バックアップロール、７・・・裏布。
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