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(57)【要約】
本発明のモールドイン成形用面ファスナーは、表面に多
数の係合素子を有する長矩形状の織物の裏面に柔軟な発
泡樹脂層が一体化されている易曲面対応型のモールドイ
ン成形用面ファスナーであって、該織物には、その短辺
方向にほぼ平行に打ち込まれている糸の本数の多少によ
り形成される密な部分と粗な部分が長辺方向に交互に存
在しているので、３次元的曲面に十分追随可能で、金型
へのセット性が良好であり、さらに係合力の高いモール
ドイン成形用面ファスナーを提供することができる。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　表面に多数の係合素子を有する長矩形状の織物の裏面に柔軟な発泡樹脂層が一体化され
ているモールドイン成形用面ファスナーであって、該織物には、その短辺方向にほぼ平行
に打ち込まれている糸の本数の多少により形成される密な部分と粗な部分が長辺方向に交
互に存在していることを特徴とするモールドイン成形用面ファスナー。
【請求項２】
　長矩形状の織物の短辺方向長さおよび長辺方向長さが、それぞれ、５～３０ｍｍおよび
５０～１５００ｍｍであり、粗な部分および密な部分の織物長辺方向長さがそれぞれ２～
２０ｍｍおよび１０～１００ｍｍである請求項１に記載のモールドイン成形用面ファスナ
ー。
【請求項３】
　密な部分の表面には係合素子が存在しているが、粗な部分には係合素子が実質的に存在
していない請求項１または２に記載のモールドイン成形用面ファスナー。
【請求項４】
　裏面に一体化されている発泡樹脂層が、エラストマー樹脂からなる発泡層である請求項
１～３のいずれかに記載のモールドイン成形用面ファスナー。
【請求項５】
　長矩形状の織物の長辺方向にほぼ平行に織物に打ち込まれている糸が伸縮性を有するも
のである請求項１～４のいずれかに記載のモールドイン成形用面ファスナー。
【請求項６】
　伸縮性を有する糸が、モールドイン成形用面ファスナーから取り出し、０．３ｇ／ｄｔ
ｅｘの荷重をかけて引っ張った場合にモールドイン成形用面ファスナー内に存在していた
状態の糸長さより２０％以上伸長される糸である請求項５に記載のモールドイン成形用面
ファスナー。
【請求項７】
　伸縮性を有する糸が、芯糸の回りに側糸を芯糸に対して２０％以上の糸長差を持たせて
まつわり付かせた構造加工糸から、製織後に該芯糸を除去して得られる糸である請求項５
または６に記載のモールドイン成形用面ファスナー。
【請求項８】
　伸縮性を有する糸が、弾性繊維からなる糸である請求項５または６に記載のモールドイ
ン成形用面ファスナー。
【請求項９】
　裏面に一体化されている発泡樹脂層の厚さが３～３０ｍｍである請求項１～８のいずれ
かに記載のモールドイン成形用面ファスナー。
【請求項１０】
　織物または発泡樹脂層に、磁性材を含む樹脂が一体化されている請求項１～９のいずれ
かに記載のモールドイン成形用面ファスナー。
【請求項１１】
　多数の係合素子を有する幅１０～１００ｍｍの係止部が経糸方向に連続して存在してお
り、係止部の幅方向両サイドには実質的に係合素子が存在しない幅２～２０ｍｍの耳部が
存在し、この係止部と耳部が緯糸方向に複数繰り返されている面ファスナーの裏面に柔軟
な発泡樹脂を一体化した後、緯糸にほぼ平行な方向を長辺とする幅５～３０ｍｍの長矩形
状に切断するか、あるいは発泡樹脂層を一体化する前の面ファスナーを先ず緯糸にほぼ平
行な方向を長辺とする幅５～３０ｍｍの長矩形状に切断し、その後に裏面に発泡樹脂層を
一体化することを特徴とするモールドイン成形用面ファスナーの製造方法。
【請求項１２】
　表面に多数の係合素子を有する長矩形状の織物の裏面に柔軟な発泡樹脂層が一体化され
、該織物には、その短辺方向にほぼ平行に打ち込まれている糸の本数の多少により形成さ
れる密な部分と粗な部分が長辺方向に交互に存在しているモールドイン成形用面ファスナ
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ーを、成形型の内面に設けられた凹部に該係合素子を有する面が凹部底面側となるように
挿入し、次いで成形型内に発泡性樹脂液を導入し、該発泡樹脂液を発泡硬化させて面ファ
スナー付の成形体を得て、しかる後に成形型から該面ファスナー付成形体を取り出すこと
を特徴とする面ファスナー付き発泡樹脂成形体の製造方法。
【請求項１３】
　請求項１２に記載の製造方法で得られた面ファスナー付き発泡樹脂成形体の表面をシー
トカバーで覆い、該シートカバー裏面に存在する被係合素子と該面ファスナーの係合素子
とを係合させることで、該成形体表面にシートカバーを固定させることを特徴とする座席
の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、自動車用座席や事務用椅子等のクッション体となる発泡樹脂成形体を成形す
る際に、この発泡樹脂成形体表面に固定されるモールドイン成形用面ファスナー、および
その製造方法、さらに該面ファスナーが表面に取り付けられた発泡樹脂成形体の製造方法
およびそれが用いられた座席に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　自動車用座席、航空機用座席、事務用椅子等として用いられるシートは、発泡ポリウレ
タン等からなるクッション体の表面に、シートカバー（被覆体）を被せ、シートカバーを
クッション体表面に固定することで構成されている。クッション体の表面にシートカバー
を固定する方法としては、クッション体とシートカバーの両方に埋め込まれた金属製ワイ
ヤーを金属製リングで固定するホグリング工法、クッション体とシートカバーを接着剤で
固定する接着工法、およびクッション体を成形する際にその表面にプラスチック製の雄型
係合素子含有面ファスナーを固定し、この雄型係合素子含有面ファスナーと、シートカバ
ーの裏面に縫製により取り付けられた雌型面ファスナーとを係合させることによりシート
カバーを固定する面ファスナーモールドイン工法がある。
【０００３】
　近年、自動車用座席、航空機用座席、事務用椅子等の形状は、着座したときの身体のホ
ールド性を向上させるため、あるいは座り心地を向上させるために、さらには高級感を出
すために、座面や背面を複雑な曲面形状とした座席が増加している。上記したシートカバ
ー固定工法の中で、面ファスナーモールドイン工法は、生産工程の作業が容易である点お
よび座席をリサイクルするための分解作業が容易である点でもっとも優れているが、曲面
形状の座席への対応が困難であるという問題があった。
【０００４】
　この問題点を解決する技術について従来から種々の検討がなされており、例えば特許文
献１には、帯状の係止部材の基部にほぼ箱状の膨張部を複数個形成し、該膨張部の表面に
雄型係合素子を立設し、該帯状係止部材を曲面対応可能とした面ファスナーが記載されて
いる。
【０００５】
　また、特許文献２には、断面円形状の可撓性棒体の周面上に面ファスナーテープを螺旋
状に巻きつけるか、あるいは円周方向に並べて面ファスナーを貼り付け、可撓性棒体の易
屈曲性を利用したモールドイン成形用面ファスナーが記載されている。
【０００６】
　さらに、特許文献３には、ダブルラッセル編地の２枚の基布を連結するモノフィラメン
トを中央でカットし、それにより形成された基布から突出するカットされた該モノフィラ
メントの先端部を溶融させて膨頭形状とした面ファスナーの裏面に発泡樹脂層を一体化し
た曲面対応可能モールドイン成形用面ファスナーが記載されている。
【０００７】
　しかしながら、上記特許文献１および特許文献２に記載のモールドイン成形用面ファス
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ナーでは、曲面追随性やクッション体を成形する際の金型へのセット性が不完全であり、
さらに雄型係合素子部への成形用樹脂の流れ込みが生じやすく、その結果、係合力が低下
しがちであり、更に平面柔軟性および曲面への追随性も低いことが大きな問題点であった
。また、特許文献３に記載のモールドイン成形用面ファスナーの場合には、編物が有する
伸縮性を利用して曲面対応を可能としたものであるが、連結糸をカットして得られるモノ
フィラメントは編物面に対して垂直となっているものが少なく、その結果、得られる面フ
ァスナーの係合力が低いという問題を有していた。
　上記特許文献３の問題点を解消する方法として、面ファスナー基布を織物とすることが
考えられるが、織物から構成される面ファスナーは、一般に、経糸と緯糸により織組織が
強固に固定されていることから、横方向へ曲げることが難しく、曲面への追随性が低いた
め曲面対応型とはなり得ない。
【０００８】
【特許文献１】特許第３７９４８０１号
【特許文献２】特許第３２５５３８４号
【特許文献３】ＷＯ２００９／０１３９９８号
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　本発明は、上記問題点を鑑みてなされたものであり、３次元的曲面に十分追随可能（以
下、この特性を備えたものを「易曲面対応型」という。）で、金型へのセット性が良好で
、さらに係合力の高いモールドイン成形用面ファスナーを提供することを目的とするもの
である。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　本発明者らは、従来のモールドイン成形用面ファスナーの上記問題点を解決すべく鋭意
検討した結果、長矩形の織物面ファスナーの幅方向にほぼ平行に打ち込まれている織糸の
本数密度が低い部分（粗な部分）を長矩形面ファスナーの長辺方向にほぼ一定間隔で複数
箇所設けて、織糸密度の密な部分と粗な部分を長矩形面ファスナーの長辺方向に交互に存
在させるようにすることにより、そしてこのような織物面ファスナーの裏面に発泡樹脂層
を一体化することにより、さらに好ましくは、長矩形の長辺方向にほぼ平行に存在してい
る織糸として伸縮性を有する糸を用いることにより上記問題点が解決されることを見出し
た。
【００１１】
　すなわち、本発明は、表面に多数の係合素子を有する長矩形状の織物の裏面に柔軟な発
泡樹脂層が一体化されているモールドイン成形用面ファスナーにおいて、該織物には、そ
の短辺方向にほぼ平行に打ち込まれている糸の本数の多少により形成される密な部分と粗
な部分が長辺方向に交互に存在している易曲面追随型モールドイン成形用面ファスナーで
ある。
【００１２】
　また、本発明は、多数の係合素子を有する幅１０～１００ｍｍの係止部が経糸方向に連
続して存在しており、係止部の幅方向両サイドには実質的に係合素子が存在せず、かつ織
糸の本数密度が低い２～２０ｍｍの耳部が存在し、この係止部と耳部が緯糸方向に複数繰
り返されている面ファスナーの裏面に柔軟な発泡樹脂を一体化した後、緯糸にほぼ平行な
方向を長辺とする幅５～３０ｍｍの長矩形状に切断するか、あるいは発泡樹脂層を一体化
する前の面ファスナーをまず緯糸にほぼ平行な方向を長辺とする幅５～３０ｍｍの長矩形
状に切断し、その後に裏面に発泡樹脂層を一体化する易曲面追随型のモールドイン成形用
面ファスナーの製造方法である。
【００１３】
　さらに、本発明は、表面に多数の係合素子を有する長矩形状の織物の裏面に柔軟な発泡
樹脂層が一体化され、該織物には、その短辺方向にほぼ平行に打ち込まれている糸の本数
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の多少により形成される密な部分と粗な部分が長辺方向に交互に存在している易曲面対応
型のモールドイン成形用面ファスナーを、成形型の内面に設けられた凹部に該係合素子を
有する面が凹部底面側となるように挿入し、次いで成形型内に発泡性樹脂液を導入し、該
発泡樹脂液を発泡硬化させて面ファスナー付の成形体（クッション体）を得て、然る後に
成形型から該面ファスナー付成形体を取り出す面ファスナー付き発泡樹脂成形体の製造方
法である。
【００１４】
　さらにまた、本発明は、この面ファスナー付き発泡樹脂成形体の表面をシートカバーで
覆い、該シートカバー裏面に存在する被係合素子と該面ファスナーの係合素子とを係合さ
せることで、該成形体表面にシートカバーを固定させる座席の製造方法である。
【００１５】
　本発明において、長矩形状の織物の短辺方向長さ（幅）および長辺方向長さは、好まし
くは、それぞれ、５～３０ｍｍおよび５０～１５００ｍｍとすることができる。一方、粗
な部分および密な部分の織物の長辺方向長さは、好ましくは、それぞれ２～２０ｍｍおよ
び１０～１００ｍｍとすることができる。また、密な部分の表面には係合素子が存在して
いるが、粗な部分には係合素子が実質的に存在していないことが好ましく、裏面に一体化
されている発泡樹脂層が、エラストマー樹脂からなる発泡層である場合が好ましい。
【００１６】
　さらに、本発明において、織物の長辺方向にほぼ平行に織物に打ち込まれている糸が伸
縮性を有するものである場合が好ましく、そして、この伸縮性を有する糸が、モールドイ
ン成形用面ファスナーから取り出し、０．３ｇ／ｄｔｅｘの荷重をかけて引っ張った場合
にモールドイン成形用面ファスナー内に存在していた状態の糸長さより２０％以上伸長さ
れる糸である場合が好ましい。さらにまた、伸縮性を有する糸が、芯糸の回りに側糸を芯
糸に対して２０％以上の糸長差を持たせてまつわり付かせた構造加工糸から、織物後に該
芯糸を除去して得られる糸であることが好ましく、また、伸縮性を有する糸が、弾性繊維
からなる糸である場合がより好ましい。
【００１７】
　また、本発明において、裏面に一体化されている発泡樹脂層の厚さが３～３０ｍｍであ
ることが好ましく、織物または発泡樹脂層に、磁性材を含む樹脂が一体化されていること
が好ましい。
　なお、本発明において「ほぼ平行」という語は、必ずしも正確に平行な状態を意味する
ものではなく、したがって「短辺方向にほぼ平行に打ち込まれている」とは、例えば、織
物の組織に角度を以って長矩形状面ファスナーが切り出されている場合には、短辺方向と
は角度を有していることとなるが、本発明はこのような場合も含み、打ち込まれている糸
の本数の多少により形成される密な部分と粗な部分を織物の経糸の密度で形成しているこ
とを意味している。
【００１８】
　本発明により、自動車用座席、航空機用座席、事務用又は家庭用椅子等の座席において
、これら座席を構成するクッション体の表面に取り付けられる面ファスナーが、これらク
ッション体が三次元的曲面を有している場合に、面ファスナーを金型の３次元曲面に沿っ
て容易に曲げることができ、しかもシートカバー裏面に取り付けたループ状係止部材と強
固に係合し得る易曲面対応が可能なモールドイン成形用面ファスナーを提供できる。
【００１９】
　また、本発明は、このような面ファスナーを従来の織面ファスナーの製造装置を何ら改
造変更することなく、そのまま使用して、製造することができる。
　さらに、本発明の面ファスナー付き発泡樹脂成形体（クッション体）の製造方法により
、金型凹部への面ファスナーのセット速度に優れ、金型凹部が３次元的な曲がりを有して
いても、凹部から面ファスナーの幅方向の片側が浮き上がるという事態を殆ど生ずること
なく、凹部の横方向の複雑な曲がりに忠実に沿って凹部に面ファスナーをセットすること
ができ、かつ発泡樹脂液を金型内に流し込み成形する時に樹脂液が金型凹部の面ファスナ
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ーと凹部との隙間から、雄型係合素子面側に浸入することがなく、したがって雄型係合素
子が発泡成形体で覆われることのない、面ファスナー付き発泡樹脂成形体（クッション体
）が得られる。
【図面の簡単な説明】
【００２０】
【図１】本発明のモールドイン成形用面ファスナーの代表例の斜視図である。
【図２】本発明のモールドイン成形用面ファスナーの他の代表例の斜視図である。
【図３】本発明のモールドイン成形用面ファスナーの製造に適した、本発明のモールドイ
ン成形用面ファスナーを切り出す前の面ファスナーの上面図である。
【図４】本発明のモールドイン成形用面ファスナーをクッション体の製造に用いる金型の
内部に設けた凹部に装着した断面図である。
【符号の説明】
【００２１】
　１：面ファスナー基布
　２：面ファスナー
　３：密な部分
　４：粗な部分（耳部）
　５：発泡樹脂層
１０：クッション体整形用金型の一部
１１：磁石
１２：金型内に設けた凹部
　Ｗ：短辺方向長さ（幅）
　Ｄ：密な部分の長さ
　Ｓ：粗な部分の長さ
【発明を実施するための最良の形態】
【００２２】
　以下、図面により本発明を説明する。図１は、本発明の易曲面対応型モールドイン成形
用面ファスナーの代表例の斜視図である。また図２は、本発明の図１のものとは別の代表
例の斜視図である。さらに、図３は、本発明の易曲面対応型のモールドイン成形用面ファ
スナーの製造に適した、本発明の易曲面対応型のモールドイン成形用面ファスナーを長矩
形に切り出す前の面ファスナーの上面図である。
【００２３】
　まず、本発明の易曲面対応型のモールドイン成形用面ファスナーは、図１や図２に示す
ように、長矩形の形状を有する織面ファスナー（２）とその裏面側に一体化された柔軟な
発泡樹脂層（５）からなる。面ファスナーは、織物基布（１）とその表面に形成された係
合素子を有している。そして、面ファスナーには、その短辺方向にほぼ平行に打ち込まれ
ている糸の本数の多少により密な部分（３）と粗な部分（４）が長辺方向に交互に存在し
ている。粗な部分（４）は横方向に曲がり易いことから得られる面ファスナーに易曲面追
随性を与えることとなる。
【００２４】
　密な部分（３）の表面には、図１や図２に示すように多数の雄型係合素子が存在してい
る。粗な部分（４）の表面には雄型係合素子は実質的に存在しないようにすることが曲面
対応型のものが容易に得られる上で好ましいが、存在していてもよい。通常、雄型係合素
子を構成する糸として、太いモノフィラメントが用いられ、この太い雄型用係合素子用モ
ノフィラメントが経糸と平行に織組織に打ち込まれている。したがってこのような太いモ
ノフィラメントで織組織が固定されているとその部分は当然横方向へ曲がりにくくなる。
したがって、このような太い雄型係合素子用モノフィラメントが織物組織中に存在しない
粗な部分が横方向への曲がり易さをもたらすこととなる。
【００２５】
　本発明のモールドイン成形用面ファスナーは長矩形状を呈しており、その長辺方向長さ
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としては、好ましくは５０～１５００ｍｍ、より好ましくは８０～１０００ｍｍであり、
短辺方向長さ（Ｗ）としては、好ましくは５～３０ｍｍ、より好ましくは８～２５ｍｍで
ある。長辺方向の長さが長すぎると取扱いが厄介となり、逆に短すぎると本発明の効果が
低下する。また短辺方向長さ（Ｗ）が長くなると横方向への曲がり易さが損なわれ易い。
また、短くなり過ぎると係合力が低下する。
【００２６】
　そして、長辺方向に、密な部分（３）と粗な部分（４）が交互に存在しており、密な部
分の長さ（Ｄ）としては、好ましくは１０～１００ｍｍ、より好ましくは１５～６０ｍｍ
であり、粗な部分の長さ（Ｓ）は、２～２０ｍｍ、より好ましくは３～１５ｍｍ、更に好
ましくは４～１２ｍｍである。密な部分の長さ（Ｄ）が長くなり過ぎると、あるいは粗な
部分の長さ（Ｓ）が短くなり過ぎると、横方向へ曲げ難くなり、逆に密な部分の長さ（Ｄ
）が短くなり過ぎると、あるいは祖な部分の長さ（Ｓ）が長くなり過ぎると係合力が低下
することとなる。
　また、１本の長矩形面ファスナーに粗な部分（４）が３～３０箇所、特に４～２０箇所
存在しているのが好ましい。
【００２７】
　粗な部分（４）に存在する短辺方向にほぼ平行な糸の本数（織密度）は、密な部分（３
）に存在する短辺方向にほぼ平行な糸の本数の９０％以下が好ましく、より好ましくは、
２５％～８５％である。短辺方向にほぼ平行な糸の本数を減らすことにより、減らした部
分の織組織が粗くなり、その結果、この部分が容易に横方向への曲がり易さをもたらすこ
ととなる。例えば、雄型係合素子用モノフィラメントをこの部分（４）に打ち込まないこ
とにより粗な部分が形成され、この部分が横方向に曲がり易くなる。
【００２８】
　密な部分（３）に存在する短辺方向にほぼ平行に存在する糸の本数（織密度）としては
、通常、雄型係合素子を構成する糸との合計本数で８０～２００本／インチが好ましく、
この合計本数のうちの５０～１０％が雄型係合素子用モノフィラメントを構成する糸であ
る。そして、粗な部分（４）には、雄型係合素子を構成させるための糸（モノフィラメン
ト）を存在させないのが、上記した粗な部分（４）と密な部分（３）が存在することの効
果を発現させる上で好ましい。もちろん、雄型係合素子を構成する糸の本数を減らすこと
により、或いは雄型係合素子を構成する糸とほぼ平行に走行する糸の本数を減らすことに
よっても達成される。
【００２９】
　密な部分（３）に存在する雄型係合素子を構成するモノフィラメントの太さとしては、
２００～５００ｄｔｅｘ、特に２２０～４００ｄｔｅｘの範囲が好ましい。また、短辺方
向に平行に存在する糸としては、通常マルチフィラメント糸が用いられ、１０～５０本の
フィラメントからなるトータル太さが１２０～２５０ｄｔｅｘのマルチフィラメントが用
いられる。
【００３０】
　また、長矩形の長辺方向にほぼ平行に存在させる糸は、面ファスナーの製織工程におい
ては緯糸として打ち込まれ、その後に伸縮性を発現し得る糸が、より高度の曲面追随性を
達成する上で好ましい。このような伸縮性を有する糸（以下、「伸縮性糸」という場合が
ある。）としては、面ファスナー用織物を織る段階では伸縮性を有していないが、織物と
なった後において、糸を構成する繊維の一部または糸を構成する繊維を構成するポリマー
の一成分を除去することにより残存する糸に伸縮性を生じるような糸が面ファスナーの製
造し易さの点で好ましい。
【００３１】
　伸縮性糸の具体例として、（i）芯糸の回りに側糸を弛ませた状態、例えば２０％以上
の弛みを持って纏わりつかせ、織物とした後に芯糸のみを溶解または分解除去することに
より得られる糸や、（ii）エラストマーポリマーと非エラストマーポリマーを複合紡糸し
て得られる複合繊維からなる糸を用いて織物とし、その後に、非エラストマーポリマーの
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みを溶解または分解除去することにより得られる糸、（iii）水溶性繊維からなる糸と撚
をかけた非水溶性マルチフィラメント糸を合糸し、該非水溶性マルチフィラメントの撚方
向とは逆の方向に撚をかけた複合撚糸を用いて織物とし、その後に該水溶性繊維糸のみを
溶解除去することにより得られる糸等が挙げられる。
【００３２】
　ここで用いられる溶解または分解除去される芯糸、複合繊維の非エラストマーポリマー
や水溶性繊維としては、アルカリ分解性のポリエステル系繊維、熱水可溶性のポリエステ
ル系樹脂やポリビニルアルコール系の樹脂、あるいはこれら樹脂を繊維化したもの等が挙
げられる。なかでも、エチレンで代表されるオレフィン類を５～１５モル％共重合したオ
レフィン変性ポリビニルアルコールが、溶融紡糸性と水溶性と十分な繊維物性を兼ね備え
ていることから特に好ましい。
【００３３】
　そして、伸縮性の程度としては、モールドイン成形用面ファスナーの織組織から、該糸
を取り出し、０．３ｇ／ｄｔｅｘの荷重をかけて伸長した場合に、モールドインファスナ
ー内に存在していた状態での糸長さより２０％以上伸長される程度、すなわち糸長さが１
．２倍以上となる程度が好ましく、より好ましくは、４０％以上４００％以下である。な
お、この方法で測定した伸縮性の程度を以下伸縮度と称す。０％が全く伸縮しない状態で
ある。また、長辺方向にほぼ平行に打ち込まれる糸の太さとしては、１成分除去後の値で
５～４０本のマルチフィラメントからなり、トータルｄｔｅｘが５０～２００ｄｔｅｘの
範囲のものが好ましい。
【００３４】
　また、長辺方向に平行に存在する糸の打ち込み本数としては、１インチ幅当たり、２０
～１００本、特に２５～６０本の範囲が好ましい。
【００３５】
　雄型係合素子の密度としては、密な部分において１ｃｍ2当たり、１０～１４０個存在
させるのが好ましく、より好ましくは３０～１２０個の範囲である。また、雄型係合素子
の高さとしては、１．０～２．５ｍｍが好ましく、より好ましくは１．２～２．０ｍｍの
範囲である。もちろん、雄型係合素子は、先端部がフック状となったものの他に、キノコ
状、膨頭状、錨状となったもののいずれでもよいが、作り易さの点で、キノコ状、膨頭状
の形状のものが好ましい。図１に示す雄型係合素子は、キノコ状または膨頭状のものであ
り、図２に示す雄型係合素子は、先端部がフック状に曲がっている場合である。
【００３６】
　また、本発明の面ファスナーには、雄型係合素子が容易に引き抜かれないように、裏面
に樹脂液を塗布してもよいし、また面ファスナーを構成する糸の少なくとも一部として熱
融着性繊維を用い、織物とした後に、該熱融着性繊維を融着させて、織物構成糸を固定す
る方法を用いてもよい。裏面に樹脂液を塗布または熱融着性繊維を融着させるタイミング
としては、織物とした後ならば特に限定はないが、好ましくは構成糸が動くことにより面
ファスナー構造が崩れることを防ぐために、係合素子構成モノフィラメントのループの頂
部または側面をカットする前でかつ面ファスナーを長矩形状に切断する前に行うのが好ま
しい。
【００３７】
　裏面に樹脂液を塗布する場合には、得られる面ファスナーの有する横方向への曲げ易さ
が損なわれないように、ポリウレタンで代表されるエラストマー系の樹脂を用いるのが好
ましい。しかしながら、樹脂液を塗布する方法よりも、熱融着性繊維を用いる方法の方が
、得られる面ファスナーの横方向への曲げ易さに優れていることから、本発明には好まし
い方法と言える。
【００３８】
　このような、長矩形の長さ方向に密な部分（３）と粗な部分（４）を交互に有する面フ
ァスナーは、次の方法により、従来から用いられている織物製面ファスナーの製造方法と
装置をそのまま用いて製造することができる。
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　すなわち、従来より織物製面ファスナーの製造には、経糸と緯糸を織り、そしてその際
に雄型用係合素子となるモノフィラメントを経糸と平行に打ち込み、図３に示すように、
同時に複数本の織面ファスナーを得るために、緯糸方向（図３に記載するＣＤ方向）に、
係合素子部（Ｄ）と耳部（Ｓ）が交互に存在するように複数の係合素子部が１枚の織物中
に長さ方向（すなわち経糸方向：図３に示すＭＤ方向）に連続して存在するように幅広の
長尺織物をまず得て、そして、織物の各耳部（Ｓ）にＭＤ方向に平行にスリットを入れる
ことにより各係合素子部（Ｄ）を独立させて、長いリボン状の複数枚の面ファスナーを同
時に得る方法が用いられている。
【００３９】
　本発明は、この従来用いられている方法において、耳部にスリットを入れるのではなく
、経糸に対してほぼ垂直となる方向（ＣＤ方向）に切断するものである。すなわち、従来
の切断方向とは９０°相違する方向に切断するものである。そうすることにより、長矩形
のテープ状の面ファスナーが得られ、長矩形の長さ方向に、密な部分（係合素子部）と粗
な部分（耳部）が交互に存在する面ファスナーが得られることとなる。
つまり、図３に示すように、ＭＤ方向にほぼ垂直に複数の係合素子部（Ｄ）と耳部（Ｓ）
を横切ってＷ幅のテープ状に切り出す。
【００４０】
　もちろん、本発明でいう「経糸に対してほぼ垂直となる方向」や「ＭＤ方向にほぼ垂直
」とは、厳密な意味での経糸方向に垂直、すなわち緯糸方向に平行ということを意味する
のではなく、緯糸方向に若干の角度を有している場合も包含される。
【００４１】
　このようにして得られた面ファスナーの裏面には発泡樹脂層（図１および図２で示す５
）が一体化される。発泡樹脂層としては、エラストマー樹脂からなる発泡層が好ましく、
特にポリウレタン発泡層が好ましい。本発明に用いられる発泡樹脂層は、発泡密度１５～
１００ｋｇ／ｍ3の範囲、特に２０～４０ｋｇ／ｍ3の範囲のものが好ましい。
【００４２】
　このような発泡樹脂層が面ファスナーの裏面に存在することにより、面ファスナーを横
方向に曲げた際の歪みを発泡樹脂層が吸収してくれるとともに、面ファスナーが横方向へ
曲げた場合に内側と外側のいずれか一方が浮き上がるか沈むかして、面ファスナーが同一
面とはならないことを軽減する役目を有しており、さらに、金型凹部に面ファスナーを挿
入セットする際に、凹部幅を発泡樹脂層幅より若干狭くしておくと凹部と面ファスナーと
の間に隙間がなくなり、その結果、成形時に発泡樹脂液が面ファスナーの係合素子面側に
浸入することを防ぐことができる。さらに、発泡樹脂層が存在することにより、発泡樹脂
層内にクッション体を構成する発泡樹脂液が浸入して、アンカー効果によりクッション体
から面ファスナーが剥離することを防止することができる。
【００４３】
　発泡樹脂層の厚さとしては、３～３０ｍｍの範囲、特に５～１５ｍｍの範囲が上記した
特長が高度に達成される点で好ましい。また、発泡樹脂層の幅としては面ファスナーの幅
と同一あるいは面ファスナーの幅よりも僅かに広い程度であるのが好ましい。長さとして
は、面ファスナーの裏面の端から端までを完全に覆っているのが好ましく、より好ましく
は、面ファスナーの両端部から発泡樹脂層がはみ出して存在している場合である。薄い場
合には、存在価値が低下し、厚すぎる場合には、取扱い性に劣ることとなる。
【００４４】
　面ファスナーの裏面に樹脂発泡層を一体化させる方法としては、接着剤を用いて一体化
する方法がもっとも一般的であるが、その際に用いる接着剤は、面ファスナーの裏面に、
係合素子が面ファスナー面から引き抜き出されるのを防ぐために塗付されるバックコート
樹脂層を兼ねていてもよい。また面ファスナーを構成している繊維がポリウレタンエラス
トマーからなる繊維で熱融着性を有する場合には、この繊維を熱融着させて面ファスナー
構成糸を固定すると共に、ポリウレタン発泡層からなる樹脂発泡層を熱融着させて一体化
させてもよい。
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【００４５】
　また、それ以外の好ましい接着方法として、火炎処理による融着接着法、すなわちフレ
ームラミネ―ション法が挙げられる。フレームラミネーション法は、発泡樹脂層の表面を
火炎または電熱ヒーターで加熱し、その表面だけを溶融させ、該溶融面に面ファスナーの
裏面を圧接して両者を接着する方法である。この溶融接着法を用いると、接着剤の硬化が
なく、発泡樹脂層の硬化も表面の極薄い層に限定されるので、発泡樹脂層および融着した
面ファスナーの硬化も少なく、面ファスナーの柔軟性が保たれる。
【００４６】
　面ファスナーの裏面への発泡樹脂層の一体化は、面ファスナーを長矩形状に切断する前
であっても、長矩形に切断した後であってもよい。面ファスナーの切断と発泡樹脂層の切
断が同時にできる観点から、面ファスナーを長矩形状に切断する前に一体化し、そして面
ファスナーと発泡樹脂層を同時に長矩形に切断する方法が好ましい。
【００４７】
　なお、本発明の易曲面対応型モールドイン成形用面ファスナーにおいて、磁性材を含む
樹脂が一体化されていると、金型凹部底面に磁石を埋め込むことにより、より強固に金型
凹部の底面に密着させることができ、より金型凹部への易曲面対応型モールドイン成形用
面ファスナーのセット性を改善することができ、かつ係合素子面側に樹脂液が浸入するこ
とを高度に防ぐことができる。具体的に、磁性材を含む樹脂を存在させる場所としては、
係合素子の根元部分や織物基布と発泡樹脂層との間、あるいは発泡樹脂層の間または発泡
樹脂層の裏面側のいずれでもよい。
【００４８】
　次に、本発明のモールドイン成形用面ファスナーを用いて座席用樹脂成形体（クッショ
ン体）を製造する方法について図４を用いて説明する。本発明のモールドイン成形用面フ
ァスナー２は、座席用クッション体のデザインに応じて、シートカバーとクッション体と
の係合一体化位置に対応する金型の一部１０内の所定位置に取り付けられた成形用凹部１
２に、係合素子が凹部１２の底面側となるように凹部内に収容配置される。
【００４９】
　金型内に設置された凹部１２が、３次元的に複雑に曲がっている場合には、本発明のモ
ールドイン成形用面ファスナーは特に優れた効果を発揮する。すなわち、本発明のモール
ドイン成形用面ファスナーは前後のみならず、左右方向（横方向）にも曲げ易く、従来は
、凹部が左右方向に曲がっている場合には、面ファスナーを短く切って金型凹部の曲がり
に合わせて、この短い面ファスナーを複数本嵌めていたが、本発明では１本の面ファスナ
ーで金型凹部の左右方向への曲がりにも対応できるため、金型凹部１２への面ファスナー
セット速度においてはるかに優れていることとなる。もちろん、凹部の深さとしては、雄
型係合素子が全て凹部に入り、さらに係合素子を有する面ファスナーの裏面に一体化され
ている発泡樹脂層の少なくとも一部または全部が凹部内に入るに十分な深さを有していな
ければならない。そうでないと、発泡樹脂液の導入時に雄型係合素子面まで発泡樹脂液が
浸入して係合素子面を発泡樹脂が覆い、係合機能が喪失することとなる。
【００５０】
　金型凹部に本発明のモールドイン成形用面ファスナーをセットした後、成形金型内に成
形用樹脂液（発泡樹脂液）を所定量注入し、該樹脂液を硬化させた後、金型より成形体（
クッション体）を取り出すことにより、樹脂に殆ど覆われていない係合素子が露出した面
ファスナー付き発泡樹脂成形体（座席用樹脂成形体、クッション体）を得ることができる
。
【００５１】
　本発明の面ファスナー付き発泡樹脂成形体は、自動車用座席、飛行機用座席、事務用椅
子等に用いることができ、特に高級自動車用座席に用いることができる。成形用の発泡樹
脂液としては、各種の合成樹脂が使用できるが、面ファスナーの裏面に一体化されている
発泡樹脂層との接着性、気泡の安定性や弾性特性、耐久性などの観点から、ポリウレタン
樹脂液が好ましく用いられる。
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【００５２】
　ポリウレタン樹脂液としては、従来公知の発泡性ポリウレタン系組成物が好適に使用で
きる。その硬化物の硬度も公知技術の範囲内で調整可能である。より具体的な発泡ポリウ
レタンについて説明すると、発泡ポリウレタンは、ポリオールやポリオール中でアクリロ
ニトリルやスチレンをラジカル重合させて得られたポリマー粒子が分散したポリマーポリ
オール、発泡剤としての水、シリコーン系界面活性剤等の整泡剤、アミンや錫化合物等の
触媒、必要により架橋剤等と、難燃剤、顔料、各種安定剤等と、有機ポリイソシアネート
を混合することにより製造される。
【００５３】
　ポリオールとしては、ポリグリセリンにプロピレンオキサイドやエチレンオキサイドを
付加させた平均分子量が４００～１００００、好ましくは１５００～６０００のポリエー
テルポリオールが代表例として挙げられ、またポリイソシアネートとしては、２，４－ま
たは２，６－トリレンジイソシアネート、４，４´－ジフェニルメタンジイソシアネート
などが代表例として挙げられる。また、アミンとしてはトリエチルアミン、トリブチルア
ミン、ジメチルエタノールアミン等の三級アミン類が挙げられ、錫化合物としては、ジブ
チルチンラウレートが代表例として挙げられる。
【００５４】
　なお、市販されている発泡ポリウレタン用の原料液は、上記ポリオールに水や触媒等が
予め添加された液とイソシアネートからなる液の二液からなり、この二液を金型に注入す
る直前に攪拌混合し、混合液を直ちに金型内に注入して発泡と同時に重合・成形を行う方
法が用いられる。
【００５５】
　上記の方法により得られたモールドイン成形用面ファスナー付き発泡体の表面をシート
カバーで覆い、シートカバー裏面に存在する被係合素子（ループ素子）と該面ファスナー
の雄型係合素子とを係合させることでクッション体表面にシートカバーを固定させる。シ
ートカバーとしては、布、皮革等を挙げることができる。
【００５６】
　本発明のモールドイン成形用面ファスナー付き発泡樹脂成形体の製造方法によれば、座
席や背面を曲線形状とした座席のデザインに対応して、高能率的に、かつ高いデザイン性
を保持した状態で、座席用成形体の表面を強固にシートカバーで覆った座席を得ることが
できる。
【実施例】
【００５７】
　以下、実施例により本発明を説明するが、本発明はこれら実施例により限定されるもの
ではない。
【００５８】
実施例１
　１ｍ幅の面ファスナー織機を用いて、下記の地経糸、雄型係合素子用経糸および地緯糸
を用い、下記の織密度で織り（耳部には雄型係合素子用経糸を存在させず）、ループ織物
を作製し、ループ面をシャーリングしてループ先端部をカットし、さらにループ先端部を
溶融させて、膨頭状とした。そして、地緯糸を構成している水溶性ポリビニルアルコール
系マルチフィラメントを熱水により溶解除去して、緯糸に伸縮性を付与した（緯糸の伸縮
度は５０％であった）。
【００５９】
　裏面に接着剤を塗付して面ファスナーを固定した。そして裏面にポリウレタンからなる
厚さ１０ｍｍの発泡層を貼り付けた。得られた雄型係合素子含有面ファスナーは、経糸方
向に連続する４０ｍｍ幅の面ファスナー部（密な部分）２０個とその幅方向両隣に存在す
る１０ｍｍ幅の耳部（粗な部分）２１個から形成されており、面ファスナー部と耳部が緯
糸方向に交互に存在している幅広織物である。そして、該耳部には係合素子は存在してい
ない。一方、面ファスナー部には、高さ１．５ｍｍの係合素子が１ｃｍ2当たり６０個存
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在している。そして、面ファスナーの係合素子根元部分の所々に、フェライト粉末を樹脂
に対して６０重量％添加した樹脂溶液を塗付し、乾燥して、フェライト粉末を面ファスナ
ーに付与した。
【００６０】
　この幅広織物を、緯糸方向に平行に幅９ｍｍでスリットして、長矩形の易曲面対応型の
モールドイン成形用面ファスナーを得た。この易曲面対応型モールドイン成形用面ファス
ナーは、長さ４０ｍｍの密な部分と長さ１０ｍｍの粗な部分が長辺方向に交互に存在して
おり、横方向に曲げた場合、容易に曲げることができ、しかも、曲げた部分の内側や外側
が浮き上がったり沈んだりすることがなかった。
【００６１】
［粗な部分（耳部）］
地経糸：１６７ｄｔｅｘ／３０フィラメントのＰＥＴ未加工糸
地経糸密度：１２０本／インチ
地緯糸：１００ｄｔｅｘ／２０フィラメントからなる水溶性ポリビニルアルコール系マル
チフィラメント（株式会社クラレ製エクセバール）を芯糸とし、その回りに１００ｄｔｅ
ｘ／２０フィラメントのＰＥＴマルチフィラメントを糸長差５０％（すなわち、水溶性ポ
リビニルアルコール系マルチフィラメントの糸長さに対してＰＥＴマルチフィラメントの
糸長さが１．５倍長い状態）で纏わりつかせた２００ｄｔｅｘ／４０フィラメントの構造
加工糸
地緯糸密度：４０本／インチ
【００６２】
［密な部分（係合素子部）］
雄型係合素子形成用経糸：３００ｄｔｅｘのポリプロピレン製モノフィラメント
雄型係合素子形成用経糸密度：３０本／インチ
地経糸：１６７ｄｔｅｘ／３０フィラメントのＰＥＴ未加工糸
地経糸密度：１２０本／インチ
地緯糸：上記構造加工糸
地緯糸密度：４０本／インチ
【００６３】
　得られた易曲面対応型のモールドイン成形用面ファスナーを長さ３０ｃｍに切断し、こ
れを自動車用座席用クッション体の製造金型の背もたれ部分両サイドに相当する位置に、
平面曲率半径２５ｃｍでかつ前後方向（金型の深さ方向）にも曲げ、三次元対応の深さ４
ｍｍ、長さ３００ｍｍ、幅９ｍｍの凹部（１２）を設けた図４に示すような金型１０に、
係合素子面が凹部底部に接するように埋め込み装着した。凹部の底部には、磁石（１１）
を凹部長さ方向に連続して埋め込んでおいた。
【００６４】
　上記の易曲面対応型のモールドイン成形用面ファスナーは、金型凹部の曲線に沿って前
後左右に曲げて挿入することができ、かつこの状態で固定でき、金型凹部への固定におい
て何ら問題がなかった。この状態でウレタン樹脂液を金型内に注入してモールドイン成形
し、得られた成形物（クッション体）を型から取り出したところ、面ファスナーと金型凹
部壁との隙間からウレタン樹脂液が面ファスナー係合素子面側に浸入した形跡は見られな
かった。さらに、面ファスナーは裏面に存在する発泡樹脂層を介してクッション体に強固
に一体化されており、面ファスナーがクッション体表面から剥離するということも全くな
かった。
【００６５】
　立毛織物からなるシートカバーの裏面に設けたループ状繊維からなる係合素子を上記ク
ッションの雄型係合素子に係合させて、シートカバーを被せることによりシートカバーが
クッション面に極めて強固に固定され、さらにシートカバーにより被覆されたクッション
は、人体の形状に沿った複雑な三次元形状を有し、シートカバーも係止部材により三次元
形状に忠実に追随することができており、極めて高級感があり、すわり心地に極めて優れ
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【００６６】
比較例１
　実施例１において、用いる面ファスナーを経糸方向に平行に係合素子部から切り出した
幅９ｍｍの面ファスナー、すなわち、粗な部分を有していない密な部分のみからなる面フ
ァスナーを用いる以外は実施例１と同様に行い、発泡樹脂層を裏面に有するモールドイン
成形用面ファスナーを得た。このものを実施例１と同じ金型凹部に装着しようとしたとこ
ろ、曲げた個所で面ファスナーの片面が浮き上がり、到底、成形できるような状態ではな
かった。
【００６７】
実施例２
　実施例１において、地経糸として、１２フィラメントからなりトータル太さが１５５ｄ
ｔｅｘのナイロン６マルチフィラメントを用い、地緯糸として、芯成分が伸縮性ポリウレ
タン、鞘成分がエチレン変性ポリビニルアルコールからなり、芯鞘の重量比が５０：５０
である芯鞘型複合フィラメント２４本からなるトータルデニールが２００ｄｔｅｘのマル
チフィラメントを用いる以外は上記実施例１と同様にして易曲面対応型のモールドイン成
形用面ファスナーを作製した。鞘成分を熱水溶解した後の緯糸の伸縮度は２１０％であっ
た。
【００６８】
　得られた易曲面対応型のモールドイン成形用面ファスナーを用いて、実施例１と同様に
クッション体の成形に使用したところ、金型凹部の曲がりに忠実に追隋可能であり、金型
凹部からの浮き上がりも見られず、係合素子面が樹脂で覆われておらず、クッション体と
の剥離強度に極めて優れたものであり、さらにシートカバーとの係合力においても実施例
１のものと同様に極めて優れたものであった。
【産業上の利用可能性】
【００６９】
　本発明のモールドイン成形用面ファスナーは、クッション体が三次元的曲面を有してい
る自動車用座席、航空機用座席、事務用又は家庭用椅子等の座席の表面に取り付けられる
面ファスナーとして有効に利用できる。
　また、本発明の製造方法は、本発明の面ファスナーを従来の織面ファスナーの製造装置
を何ら改造変更することなく、そのまま使用して製造できる方法として、モールドイン成
形用面ファスナーの製造に有効に利用できる。
　さらに、本発明の面ファスナー付き発泡樹脂成形体の製造方法は、座席や背面を曲線形
状とした座席のデザインに対応して、高能率的に、かつ高いデザイン性を保持した状態で
、座席用成形体の表面を強固にシートカバーで覆った座席を得ることができるモールドイ
ン成形用面ファスナー付き発泡樹脂成形体の製造方法として有効に利用できる。
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