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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】人造皮革製造プロセスに剥離紙を使用すること
でもたらされる多くの欠点を解消することが可能な、ガ
ラス繊維布の基層を基材とする人造皮革製造用キャリア
を提供する。
【解決手段】人造皮革製造用キャリア１０’は、コーテ
ィング面１１１を有するガラス繊維布の基層１１と、少
なくとも、コーティング面１１１に結合される剥離層１
２とを含むことを特徴とする。剥離層１２は、ガラス繊
維布の基層１１におけるコーティング面１１１に形成さ
れる第１の樹脂層１２１と、第１の樹脂層１２１の表面
に形成される第２の樹脂層１２２とを含む剥離層１２で
あっても良いし、前記コーティング面と反対のガラス繊
維布の基層面に、更に、第２の剥離層を有していても良
い。
【選択図】図２
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【実用新案登録請求の範囲】
【請求項１】
　コーティング面を有するガラス繊維布の基層と、前記コーティング面に結合される第１
の剥離層と、
を含むことを特徴とする人造皮革製造用キャリア。
【請求項２】
　前記第１の剥離層が、前記ガラス繊維布の基層における前記コーティング面に形成され
る第１の樹脂層と、該第１の樹脂層の表面に形成される第２の樹脂層とを含む剥離層であ
る、請求項１に記載された人造皮革製造用キャリア。
【請求項３】
　前記第１の樹脂層が、ポリエチレン層、ポリプロピレン層、ポリエチレンテレフタレー
ト層又はポリウレタン層であり、前記第２の樹脂層がポリシロキサン層である、請求項２
に記載された人造皮革製造用キャリア。
【請求項４】
　前記ガラス繊維布の基層における前記コーティング面に対向する非コーティング面に、
該面に結合される第２の剥離層を更に有する、請求項１に記載された人造皮革製造用キャ
リア。
【請求項５】
　前記第２の剥離層が、ポリエチレン層、ポリプロピレン層、ポリエチレンテレフタレー
ト層、ポリウレタン層又はポリシロキサン層である、請求項４に記載された人造皮革製造
用キャリア。
【請求項６】
　前記第２の剥離層の厚さが前記第１の剥離層の厚さより薄い、請求項４に記載された人
造皮革製造用キャリア。
【請求項７】
　前記ガラス繊維布の基層の厚さが約０．１ｍｍ～０．３ｍｍである、請求項１に記載さ
れた人造皮革製造用キャリア。
【請求項８】
　前記第１の剥離層に凹凸柄構造が形成されてなる、請求項１に記載された人造皮革製造
用キャリア。
 
 
【考案の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本考案は、キャリア基材、特に人造皮革の製造プロセスに使われる人造皮革製造用キャ
リアに関する。
【背景技術】
【０００２】
　人造皮革は天然皮革に比べて、多機能である利点を有し、且つコストパフォーマンスに
優れる。また、人造皮革製造技術の進歩に伴い、その完成品は既に革靴、カバン、レザー
コート、ソファー、車用クッション、敷物（例えば座布団）等に幅広く使われている。
【０００３】
　現存する人造皮革は、主に糊状樹脂材料を剥離紙の表面にコーティングし、乾燥、架橋
、さらに硬化させた後、剥離紙から剥離することにより形成されるものであり、その剥離
紙は、繰り返し何回も使用することが可能である。しかしながら、剥離紙自体は強度（例
えば引裂強度、表面強度等）、熱安定性及び耐溶剤性等の特性に限界がある。即ち、人造
皮革の生産プロセスにおいて、剥離紙は、１６０℃～２１０℃程度のオーブン温度に耐え
なければならず、オーブン温度が高すぎると、強度が低下して引裂現象が発生し、深刻な
時は生産プロセスの中断を招き、計り知れない損失が生じるという問題があった。
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【０００４】
　人造皮革の生産における操作が順調に行えるか否かは、剥離紙の使用回数と切り離せな
い関係がある。一般的に言えば、剥離紙は複数回使用された後、その幅方向に亀裂が生じ
易く、さらに加工の時に機械方向（ＭＤ）に湾曲して、その表面に皺が生じ、或いは薄く
脆い部位が破壊され易い。また、複数回使用された後廃棄された剥離紙は、通常、回収さ
れて焼却処分されるだけであり、再利用することができないので、大気汚染の原因になる
。即ち、現存する剥離紙は環境保護の課題に答えることができないという欠点があった。
【０００５】
　上述した問題以外にも、従来用いられている糊状樹脂材料に含まれるポリウレタン樹脂
（Ｐｏｌｙｕｒｅｔｈａｎｅ、略称ＰＵ）の重量百分率が、通常、好ましい範囲である４
０～６５％の範囲を超えているため、粘度が上昇して作業性が悪いという欠点があった。
そこで、糊状樹脂材料の粘度を下げてコーティングしやすくするために、有機溶剤、例え
ばジメチルホルムアミド（ＤＭＦ）、メチルエチルケトン（ＭＥＫ）及びトルエン（ＴＯ
Ｌ）等の溶剤を大量に加えることになる。しかしながら、有機溶剤は通常毒性があり、人
体に対する慢性的な害だけでなく、環境にも深刻な汚染をもたらすため、現在では多くの
国において、糊状樹脂材料に対する有機溶剤の使用が既に禁止されている。
【考案の概要】
【考案が解決しようとする課題】
【０００６】
　したがって本考案は、主として、ガラス繊維布の基層を基材として用い、人造皮革製造
プロセスに剥離紙を使用することでもたらされる種々の欠点を解消することができる、人
造皮革製造用キャリア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】
【０００７】
　上述した目的を達成するために、本考案に係る人造皮革製造用キャリアは、ガラス繊維
布の基層及び剥離層を含むと共に、前記ガラス繊維布の基層がコーティング面を有し、前
記剥離層が前記コーティング面に結合されることを特徴とする。
【考案の効果】
【０００８】
　本考案は、剥離紙の代わりに、剥離層を有するガラス繊維布の基層からなるキャリアを
、人造皮革製造プロセスにおいて人造皮革層を搭載するキャリアとして使用するので、ガ
ラス繊維布の基層自体に基づく、優れた強度（例えば引張強度及び引裂強度等）、熱安定
性及び耐溶剤性等の特性によって、コーティング、印刷、切断、処理作業及び応用時に、
人造皮革層の寸法が不安定となることを防止することができる。
【０００９】
　また、ガラス繊維布の基層は、人造皮革の生産に用いた場合でも百回以上繰り返し使用
することが可能であり、複数回使用して回収した後でも、再度剥離層を付与して再生する
ことができるだけでなく、回収した基層を用いて他の有用な物（例えばメンテナンス及び
補強材料成形品）を製造することも可能であるため、本考案は環境保護の課題にも合致し
ている。
【図面の簡単な説明】
【００１０】
【図１】本考案の、１層のみからなる第１の剥離層を有する、人造皮革製造用キャリアの
構造を示す図である。
【図２】本考案の、第１の樹脂層及び第２の樹脂層からなる第１の剥離層を有する、人造
皮革製造用キャリアの構造を示す図である。
【図３】本考案の、ガラス繊維布の基層における一方の面に１層のみからなる第１の剥離
層を有すると共に、他方の面に第２の剥離層を有する、人造皮革製造用キャリアの構造を
示す図である。
【図４】本考案の人造皮革製造用キャリアを応用した、人造皮革の製造プロセスを示す図
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である。
【図５】本考案の人造皮革製造用キャリアの剥離層上に、剥離前の人造皮革の層（プラス
チック表層２０）が設けられた構造を示す図である。
【図６】本考案の人造皮革製造用キャリアの剥離層表面に設けられた凹凸柄構造が、人造
皮革表面に転写される原理を示す図である。
【考案を実施するための形態】
【００１１】
　本考案の特徴及び技術内容を更に理解できるようにするために、以下において本考案に
関する詳細な説明及び図面を提示する。但し、図面は参考及び説明に用いるものに過ぎず
、本考案を制限するものではない。
【００１２】
　以下、好ましい実施例を基に、図面を参照しながら、本考案の革新的な点、及び長所を
詳しく説明する。
【００１３】
　図１～図３は本考案の人造皮革製造用キャリアの構造を示す図である。まず、図１に示
すように、好ましい１つの実施例における本考案に係る人造皮革製造用キャリア１０は、
ガラス繊維布の基層１１及び第１の剥離層１２を含む。ガラス繊維布の基層１１は、コー
ティング面１１１及びコーティング面１１１に対向する非コーティング面１１２を有する
。第１の剥離層１２は、コーティング面１１１に形成され、その材質としては、ポリエチ
レン（ＰＥ）、ポリプロピレン（ＰＰ）、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）、ポリ
ウレタン、及びポリシロキサン等を挙げることができる。但し、本考案はこれに制限され
るものではなく、第１の剥離層１２の材質については、用途に応じて異なる選択肢があり
、均一で適度な剥離機能を有していればよい。
【００１４】
　ガラス繊維布の基層１１は、高強度、高弾力性、低歪み性及び高耐候性等の特性があり
、キャリア基材として非常に適しており、印刷、切断、処理作業及び応用時において、寸
法が不安定となることを防止することができ、これによって、寸法が不安定となることに
より引き起こされる大きな障害を避けることができる。
　本考案においては、ガラス繊維布の基層１１の厚さが約０．１ｍｍ～０．３ｍｍである
ことが好ましい。また、異なる製造プロセス及び完成品の品質に対する要求に基づいて、
第１の剥離層１２が形成される前に、先にカレンダー処理でガラス繊維布の基層１１の表
面構造を更に緻密にしておいてもよい。また、第１の剥離層１２として前記材料を使用す
ると共に、該層を、有機溶剤を完全に使わない環境で形成することにより、該層に、より
好ましい弾力性、延性、耐摩耗性及び耐酸、耐アルカリ性などの物理的、化学的性質を持
たせることができ、且つ環境保護の需要を満たすことができる。
　図２に示すように、本考案のもう一つの好ましい実施例に係る人造皮革製造用キャリア
１０’には、製品応用の需要を満たすように、第１の剥離層１２には材質の異なる第１の
樹脂層１２１及び第２の樹脂層１２２が含まれる。第１の樹脂層１２１はガラス繊維布の
基層１１のコーティング面１１１に形成され、第２の樹脂層１２２は第１の樹脂層１２１
の表面に形成される。第１の樹脂層１２１はより平滑なコーティング基層として提供され
、これにより第２の樹脂層１２２は第１の樹脂層に均一にコーティングされることが可能
となる。本実施例における第１の樹脂層１２１としては、ポリエチレン（ＰＥ）層、ポリ
プロピレン（ＰＰ）層、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）層、又はポリウレタン（
ＰＵ）層等があげられ、第２の樹脂層１２２としてはポリシロキサン（Ｐｏｌｙｓｉｌｏ
ｘａｎｅ）層等があげられる。
【００１５】
　更に、本考案の他の好ましい実施例に係る人造皮革製造用キャリア１０’は、図３に示
すように、ガラス繊維布の基層１１の非コーティング面１１２に形成される、第２の剥離
層１３を更に含む。本実施例における第２の剥離層１３と第１の剥離層１２の材質は同じ
であり、例えばポリエチレン、ポリプロピレン、ポリエチレンテレフタレート、ポリウレ
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タン、及びポリシロキサン等であるが、それらに制限されるものではない。第２の剥離層
１３は、第１の剥離層１２のコーティイングプロセスにおいて、剥離剤がガラス繊維布の
基層１１のコーティング面１１１から内部に浸透して、ガラス繊維布の基層１１の孔隙を
貫通することにより、非コーティング面１１２に形成されるものである。したがって、第
２の剥離層１３の厚さは第１の剥離層１２の厚さより薄い。
【００１６】
　以下、本考案の人造皮革製造用キャリアを用いた人造皮革の製造方法を図４及び図５を
用いながら説明する。まず、製品需要に応じて、人造皮革製造用キャリア１０を裁断して
ロールに巻き取る。ロール状となった人造皮革製造用キャリア１０は、累積装置（ａｃｃ
ｕｍｕｌａｔｏｒ）３０によって輸送経路Ｐに輸送される。次いで、先にコーティング装
置４０ａ及び加熱炉５０ａを通すことにより、人造皮革製造用キャリア１０に表皮層（図
示せず）を形成した上で、もう一つのコーティング装置４０ｂ及び加熱炉５０ｂを通すこ
とにより、表皮層に発泡層（図示せず）を形成する。その後、ピンチローラ６０を通すこ
とにより、発泡層と表皮層を緊密に圧着させ、人造皮革製造用キャリア１０の上に皮革製
品８０を形成する。最後に、緊密に貼着された人造皮革製造用キャリア１０と皮革製品８
０を冷却ローラ７０に通して処理した後、それぞれ巻き取ってロール状にする。
【００１７】
　図６に示すように、第１の剥離層１２に印刷、吹き付け塗装、或いはエンボス加工等を
施すことにより、その表面に凹凸柄構造１２０を形成することができる。これにより、プ
ラスチック表層２０の表面にそれに対応するもう一つの凹凸柄構造２００を同時に形成す
ることができ、製品に美観或いは特定の機能を加えて、異なる使用者及び応用のための需
要を満たすことができる。
【００１８】
　このように、本考案は剥離紙と比べ、少なくとも以下のような利点を有する。
（１）本考案は、剥離紙の代わりにガラス繊維布の基層を人造皮革製造プロセスにおける
皮革層を搭載する基材とし、ガラス繊維布の基層自体が有する、優れた強度（例えば引張
強度及び引裂強度等）、熱安定性及び耐溶剤性等の特性によって、コーティング、印刷、
切断、処理作業及び応用時等に、寸法が不安定となることを防止することができる。
（２）また、ガラス繊維布の基層は、その強度（例えば引裂強度及び表面強度等）、熱安
定性及び耐溶剤性等の特性が明らかに剥離紙より優れており、特にガラス繊維布は百回以
上繰り返し使用することが可能であるため、大幅に人造皮革製造用キャリアの耐久性を高
めることができる。
（３）更に、ガラス繊維布は、人造皮革の生産に用いた場合でも百回以上繰り返し使用す
ることが可能であるので、複数回使用して回収した後でも再生することができ、または、
それを基に他の有用な物（例えばメンテナンス及び補強材料成形品）を製造することも可
能であるため、本考案は環境保護の課題にも合致している。
【００１９】
　以上は本考案の実施例に過ぎず、それを以って本考案の権利保護範囲を制限するもので
はない。当業者が本考案の主旨を逸脱しない範囲において行った変更及び修正と等価の置
き換えは、依然として本考案の権利保護範囲に入るものである。
【符号の説明】
【００２０】
１０、１０’　 人造皮革製造用キャリア
１１　ガラス繊維布の基層
１１１　コーティング面
１１２　非コーティング面
１２　第１の剥離層
１２０　凹凸柄構造
１２１　第１の樹脂層
１２２　第２の樹脂層
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１３　第２の剥離層
２０　プラスチック表層
２００　凹凸柄構造
３０　累積装置
４０ａ、４０ｂ　コーティング装置
５０ａ、５０ｂ　加熱炉
６０　ピンチローラ
７０　冷却ローラ
８０　皮革製品
Ｐ　輸送経路
 

【図１】
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【図２】

【図３】
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【図４】
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【図５】

【図６】
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