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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　繊度０．８ｄｔｅｘ以下の極細繊維の不織布と高分子弾性体とを含み、且つ、０．５０
～０．８５ｇ/ｃｍ3の見かけ密度を有する繊維基材と、導光体とを備え、
　前記繊維基材は第１の主面及び第２の主面を有し、且つ、それらの面内の少なくとも一
領域に形成された透光部を備え、
　前記導光体は、前記第２の主面の表層のみに浸透して一体成形された透明樹脂成形体、
または、前記第２の主面の表層のみに浸透した接着剤で接合された透明樹脂フィルムであ
ることを特徴とする光透過性皮革調シート。
【請求項２】
　前記第１の主面側に、樹脂表皮層がさらに形成された銀付皮革調の外観、または、前記
繊維基材の表面が起毛処理された起毛皮革調の外観を有する請求項１に記載の光透過性皮
革調シート。
【請求項３】
　前記透明樹脂成形体は、透明性エラストマーを含む請求項１または２に記載の光透過性
皮革調シート。
【請求項４】
　前記透光部の周囲に非透光部を有し、
　前記非透光部に対応する領域のみに前記第２の主面と前記導光体との間に遮光層をさら
に有する請求項１～３の何れか１項に記載の光透過性皮革調シート。
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【請求項５】
　前記遮光層は、エラストマーを含む請求項４に記載の光透過性皮革調シート。
【請求項６】
　前記繊維基材は、前記透光部に対応する領域が、切削されて薄肉化された薄肉部である
請求項１～５の何れか１項に記載の光透過性皮革調シート。
【請求項７】
　前記透光部の全光線透過率が５％以上である請求項１～６の何れか１項に記載の光透過
性皮革調シート。
【請求項８】
　前記繊維基材の２０％強力が２０ｋｇ／２．５ｃｍ以下である請求項１～７の何れか１
項に記載の光透過性皮革調シート。
【請求項９】
　請求項１～８の何れか１項に記載の光透過性皮革調シートの前記導光体に、発光部材を
接続した構成体であることを特徴とする皮革調発光シート。
【請求項１０】
　請求項９に記載の皮革調発光シートを含むことを特徴とする皮革調発光ベルト。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、発光部材を覆うために用いられる面内の少なくとも一領域に透光部を有する
皮革調シート、その透光部で発光する皮革調発光シート及びその用途に関する。
【背景技術】
【０００２】
　革に似せた人工皮革や合成皮革等の皮革調シートは、従来、広く用いられてきた意匠性
の素材である。このような皮革調シートは、従来、靴，鞄，家具等の革製品の用途に広く
用いられてきた。
【０００３】
　一方、近年、消費者の嗜好の多様化に伴い、物品の表面を加飾するための素材として、
新規な意匠の素材が求められている。このような背景から、皮革調シートは、携帯電話，
モバイル機器，家電製品等の筐体や、車両、航空機等の内装材、建材、家具等の外装部材
のような新たな用途に採用され始めている。
【０００４】
　ところで、近年、電子情報技術の発展に伴い、身の回りに配置され、使用者に情報を示
すための情報表示装置の数が増えている。このような情報表示装置としては、例えば、各
種電気機器に配置された液晶表示装置、車両や航空機の座席の周囲に配置されたインスト
ルメントパネル、ウエラブル携帯端末等が挙げられる。従来の情報表示装置としては、例
えば、液晶パネルのように背面からバックライトを照射して光を透過させて情報を画面上
に表示させたり、導光板の表面にパターン印刷することにより遮光層を設け、導光板から
の発光を遮光層で部分的に遮蔽して模様を発光表示したりするような装置が知られていた
。
【０００５】
　例えば、下記特許文献１は、表面透光シート層と、その裏面側に配置された隠蔽層と、
隠蔽層の裏面側に配置された、色柄が形成された透光性を有する色柄層とを含む積層体か
らなり、隠蔽層は、積層体の裏側からの光がないときに色柄層の色柄を積層体表面から色
柄が積層体表面に現出しない状態に隠蔽する一方、積層体の裏側からの光があるときには
色柄層の色柄を積層体表面に現出させる程度に透光性を有しており、裏側からの光で色柄
層の色柄が表面側に現出するように構成された透光性化粧材を開示する。
【０００６】
　また、例えば、下記特許文献２は、液晶表示装置のバックライトとして使用される面光
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源装置に関する技術として、光源から背面側又は側面側に入射した光を導光して前面側か
ら出射させる導光板と、導光板の前面側に配置され、導光板から入射した光を前面側に拡
散させる拡散板と、を含む面光源装置であって、拡散板は、坪量が１０ｇ／ｍ２以上、４
０ｇ／ｍ２以下の不織布からなる面光源装置を開示する。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００７】
【特許文献１】特開２０１３－７５４４６号公報
【特許文献２】特開２０１３‐０２５９５３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　皮革調シートの新たな用途である、携帯電話，モバイル機器，家電製品の筐体や、車両
，航空機等の内装材、建材，家具等の外装材等は、上述したような情報表示装置と組み合
わせて用いられることがある。このような組み合わせの例としては、例えば、航空機の内
装材として用いられた皮革調シートの表面に情報表示装置を配するような態様や、皮革調
シートで製造したベルト部分と情報表示装置とを組み合わせた腕時計状のウエラブル携帯
端末のような態様が挙げられる。
【０００９】
　上述のような態様においては、情報表示装置は皮革調シートと別個に配置される。この
ような場合、情報表示装置と皮革調シートとの一体感がなく、硬い風合いの情報表示装置
が配置されることにより、皮革調シートの外観の高級感が損なわれるという問題があった
。
【００１０】
　本発明は、外観の高級感を損なわずに、発光部を配置することが可能な皮革調シートを
提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　本発明の一局面は、繊度０．８ｄｔｅｘ以下の極細繊維の不織布と高分子弾性体とを含
み、且つ、０．５０～０．８５ｇ/ｃｍ3の見かけ密度を有する繊維基材と、導光体とを備
え、繊維基材は第１の主面及び第２の主面を有し、且つ、それらの面内の少なくとも一領
域に形成された透光部を備え、導光体は、第２の主面の表層のみに浸透して一体成形され
た透明樹脂成形体、または、第２の主面の表層のみに浸透した接着剤で接合された透明樹
脂フィルムである光透過性皮革調シートである。このような光透過性皮革調シートにおい
ては、皮革調シートで覆われた発光部材が発光したときに、その発光を皮革調シートの透
光部が透過させる。その結果、透光部に光が入射した場合には皮革調シートの表面が発光
する。一方、発光部材が発光していないときには、発光部材が皮革調シートで覆われてい
るために高級感のある皮革調シートの一体感のある外観が呈される。そして、上述した繊
維基材を用いることにより、透明樹脂成形体である導光体を第２の主面の表層のみと一体
化するように成形する場合や、透明樹脂フィルムである導光体を第２の主面のみに浸透し
た接着剤で接合された場合には、繊維基材が緻密であるために、樹脂が繊維基材に浸透し
すぎず、そのために、繊維基材のしなやかな風合いが維持されて、硬い風合いにならない
点から好ましい。
 
【００１２】
　また、第１の主面側に、樹脂表皮層がさらに形成された銀付皮革調の外観、または、繊
維基材の表面が起毛処理された起毛皮革調の外観を有することが高級感のある皮革調シー
トの一体感のある外観がより呈される点から好ましい。
 
【００１３】
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　また、導光体が透明性エラストマーである場合には、可撓性及びしなやかな風合いを有
する光透過性皮革調シートが得られる点から好ましい。
 
【００１６】
　また、透光部の周囲に非透光部を有し、非透光部に対応する領域のみに第２の主面と導
光体との間に介在する遮光層をさらに有することが好ましい。遮光性を繊維基材のみで確
保するためには充分な厚さが要求される。このような場合において、非透光部に対応する
領域に遮光層を設けることにより、繊維基材を薄くしても遮光性を確保できる。遮光層と
しては、例えば、着色剤を含有する樹脂層が挙げられる。
【００１７】
　繊維基材は、透光部が、切削されて薄肉化された薄肉部であることが好ましい。薄肉部
は、例えばレーザーカッター等を用い、繊維基材の一部分を切削して形成することにより
、所望の輪郭を有する透光部を精密に形成しやすい。
 
【００１８】
　また、発光部材が画像表示装置である場合には、画像を自由に表現できる点から好まし
い。
【００１９】
　また、透光部の全光線透過率が５％以上である場合には、光透過性皮革調シートの外部
から充分に視認できる発光を呈することができる。なお、本発明における「全光線透過率
」とは、ＪＩＳ－Ｋ７１３６に規定される全光線透過率（％）測定法に準拠して測定され
た全光線透過率である。
【００２１】
　また、繊維基材は２０％強力が２０ｋｇ／２．５ｃｍ以下である場合には可撓性及びし
なやかな風合いを維持できる点から好ましい。
 
【００２２】
　また、本発明の他の一局面は、上述した光透過性皮革調シートの導光体に、発光部材を
接続した構成体である皮革調発光シートである。
 
 
【００２３】
　また、本発明の他の一局面は、上述したような皮革調発光シートを含む皮革調発光ベル
トである。
【発明の効果】
【００２４】
　本発明によれば、外観の高級感を損なわずに、皮革調シートと発光部材とを組み合わせ
て配置することができる。
【図面の簡単な説明】
【００２５】
【図１】図１は、第1実施形態の光透過性皮革調シート９を備える皮革調発光シート１０
の模式図である。
【図２】図２は、第２実施形態の光透過性皮革調シート１９を備える皮革調発光シート２
０の断面模式図である。
【図３】図３は、第３実施形態の光透過性皮革調シート２９を備える皮革調発光シート３
０の断面模式図である。
【図４】図４は、第４実施形態の光透過性皮革調シート３９を備える皮革調発光シート４
０の模式図である。
【図５】図５は、第５実施形態の光透過性皮革調シート４９を備える皮革調発光シート５
０の模式図である。
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【図６】図６は、第６実施形態の光透過性皮革調シート５９を備える皮革調発光シート６
０の斜視模式図である。
【図７】図７は、第７実施形態の光透過性皮革調シート６９を備える皮革調発光シート７
０の斜視模式図である。
【図８】図８は、第８実施形態の光透過性皮革調シート７９を備える皮革調発光シート８
０の斜視模式図である。
【図９】図９は、本発明に係る皮革調発光シートを用いた皮革調発光ベルトの一例として
、ウェアラブル端末９０を説明するための模式説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００２６】
　本発明に係る光透過性皮革調シート及び皮革調発光シートの代表的な実施形態について
説明する。
【００２７】
　図１は、第１実施形態の光透過性皮革調シート９を備える皮革調発光シート１０の模式
図である。図１（ａ）は平面図を示し、図１（ｂ）は図１（ａ）のＩ－Ｉ’断面における
断面図を示す。
【００２８】
　光透過性皮革調シート９は、繊維基材１と、繊維基材１の一面に配された樹脂表皮層２
と、遮光層３とを備える。光透過性皮革調シート９の繊維基材１の他の一面には、導光体
（ライトガイド）４が遮光層３を介して透明接着層６で接着されている。遮光層３は、繊
維基材１と導光体４との間に介在する層である。導光体４は拡散材を含有する透明樹脂フ
ィルムである。繊維基材１と遮光層３とは接着層５を介して接合されている。そして、導
光体４の端面には、回路基板８に実装された、異なる色の光を発する光源７Ｒ，７Ｇ，７
Ｂが配置されている。
【００２９】
　図１（ａ）に示すように、光透過性皮革調シート９は、リング状の透光部Ｌ１を有する
。図１（ｂ）に示すように、透光部Ｌ１は、透光部Ｌ１に対応する領域に、その周囲の領
域である非透光部よりも薄い薄肉部Ｃを繊維基材１に形成することにより透光性が確保さ
れている。さらに、透光部Ｌ１に対応する領域には、遮光層３が形成されていない。透光
部は、全光線透過率が１％以上、さらには５％以上、とくには１０％以上、ことには２０
％以上であることが好ましい。
【００３０】
　光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂは、例えば、それぞれ赤色、緑色、青色を発するＬＥＤ装置であ
り、光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂのそれぞれの発光強度は回路基板８に接続された図略の発光強
度調整手段により調整され、光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂの各色の発光強度を調整することによ
り、色座標上の幅広い範囲で所望の色の光を形成することができる。
【００３１】
　図略の電池等の電源から電流を付与して光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂを発光させた場合、導光
体４の繊維基材１と接合されている面は面発光する。具体的には、図１（ｂ）中に矢印で
示したように、光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂからの発光は導光体４の端面から入射し、導光体４
内で拡散された後、繊維基材１と接合されている面から出射する。そして、出射された光
は、繊維基材１の透光部Ｌ１に対応する薄肉部Ｃに入射する。そして、図１（ａ）中に矢
印で示したように、光透過性皮革調シート９の上面で透光部Ｌ１が発光する。一方、光源
７Ｒ，７Ｇ，７Ｂを消灯した場合には、光透過性皮革調シート９の上面は発光せず、一体
感のある銀付皮革調の外観を呈する。
【００３２】
　図１（ｂ）の遮光層３は、例えば、カーボンブラックのような遮光性を有する着色剤を
含有する樹脂層である。遮光層３は、例えば、着色剤を含有する樹脂シートを用いて形成
される。具体的には、例えば、繊維基材１に接着剤や両面テープである接着層５を介して
着色剤を含有する樹脂シートを接着することにより形成される。遮光層３の他の一面は、
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透明性を有する透明接着層６を介して導光体４に接着されている。
【００３３】
　繊維基材１の薄肉部Ｃを形成する方法としては、例えば、繊維基材１に遮光層３を形成
するための樹脂シートを貼り合せた後、薄肉部Ｃを形成する領域をレーザーカットして薄
肉化する方法等が挙げられる。なお、このようにして形成された薄肉部Ｃの凹部は、透明
接着層６を形成する際に透明接着剤で埋められるために、光透過性を保持する。
【００３４】
　図２は、第２実施形態の光透過性皮革調シート１９を備える皮革調発光シート２０の断
面模式図である。光透過性皮革調シート１９は、第１実施形態の光透過性皮革調シート９
と以下の点で異なる以外同様の構成を有する。光透過性皮革調シート１９においては、繊
維基材１に接着層５を介して着色剤を含有する樹脂シートを用いた遮光層３を接着する代
わりに、繊維基材１に着色剤を含有する塗液をコーティングし、乾燥することにより形成
された遮光層１３を有する。また、拡散材を含有する透明フィルムである導光体４の代わ
りに、遮光層１３が形成された繊維基材１の表層のみと一体化するように成形された、拡
散材を含有する透明樹脂成形体である導光体１４を有する。なお、平面図は図１（ａ）と
実質的に同様である。
【００３５】
　皮革調発光シート２０においても、導光体１４の端面に、異なる色の光を発する光源７
Ｒ，７Ｇ，７Ｂが配置されている。電流を付与して光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂを発光させた場
合、光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂからの発光は導光体１４内に入射し、導光体１４内で拡散した
後、繊維基材１と接合されている面から出射する。そして、出射した光は、繊維基材１の
薄肉部Ｃに入射する。その結果、光透過性皮革調シート１９の上面で、透光部Ｌ１が発光
する。一方、光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂを消灯した場合、光透過性皮革調シート１９の上面は
、一体感のある銀付調の皮革調外観を呈する。
【００３６】
　図３は、第３実施形態の光透過性皮革調シート２９を備える皮革調発光シート３０の断
面模式図である。光透過性皮革調シート２９は、第１実施形態の光透過性皮革調シート９
と以下の点で異なる以外同様の構成を有する。光透過性皮革調シート２９においては、遮
光層３を形成するために繊維基材１に接着層５を介して着色剤を含有する樹脂シートを接
着する代わりに、繊維基材１に着色剤を含有させて、遮光性を付与している。なお、着色
剤は繊維基材を形成する繊維自身に含有させても、繊維基材に高分子弾性体を含浸付与し
、高分子弾性体で着色剤を固定してもよい。また、拡散材を含有する透明フィルムを導光
体４として用いる代わりに、繊維基材１の表層のみに一体化するように成形された拡散材
を含有する透明樹脂成形体である導光体１４を用いる。なお、平面図は図１（ａ）と実質
的に同様の構成である。
【００３７】
　皮革調発光シート３０においても、導光体１４の端面に、異なる色の光を発する光源７
Ｒ，７Ｇ，７Ｂが配置されている。電流を付与して光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂを発光させた場
合、光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂからの発光は導光体１４内に入射し、導光体１４内で拡散した
後、繊維基材１と接合されている面から出射する。そして、出射した光は、繊維基材１の
薄肉部Ｃに入射する。そして、光透過性皮革調シート２９の上面で透光部Ｌ１が発光する
。一方、光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂを消灯した場合、光透過性皮革調シート９の上面は、一体
感のある銀付皮革調の外観を呈する。
【００３８】
　図４は、第４実施形態の光透過性皮革調シート３９を備える皮革調発光シート４０の模
式図である。図４（ａ）は平面図を示し、図４（ｂ）は図４（ａ）のＩＶ－ＩＶ’断面に
おける断面図を示す。皮革調発光シート４０は、第１実施形態の皮革調発光シート１０と
以下の点で異なる以外、同様の構成を有する。光透過性皮革調シート３９は、繊維基材１
の一面に樹脂表皮層２を積層した銀面調の外観を付与する代わりに、表面が起毛処理され
た繊維基材１１を用いることにより起毛皮革調の外観を有する。
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【００３９】
　皮革調発光シート４０においても、導光体４の端面に、異なる色の光を発する光源７Ｒ
，７Ｇ，７Ｂが配置されている。電流を付与して光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂを発光させた場合
、光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂからの発光は導光体４内に入射し、導光体４内で拡散した後、繊
維基材１と接合されている面から出射する。そして、出射した光は、繊維基材１の薄肉部
Ｃに入射する。そして、光透過性皮革調シート３９の上面で透光部Ｌ１が発光する。一方
、光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂを消灯した場合、光透過性皮革調シート３９の上面は、一体感の
ある起毛皮革調の外観を呈する。
【００４０】
　図５は、第５実施形態の光透過性皮革調シート４９を備える皮革調発光シート５０の模
式図である。図５（ａ）は平面図を示し、図５（ｂ）は図５（ａ）のＶ－Ｖ’断面におけ
る断面図を示す。皮革調発光シート５０は、第１実施形態の皮革調発光シート１０と以下
の点で異なる以外、同様の構成を有する。光透過性皮革調シート４９は、繊維基材１の透
光部Ｌ１に対応する領域に、その周囲の非透光部に対応する領域よりも薄い薄肉部Ｃを形
成する代わりに、透過性皮革調シート９の全面において透光性を有するように薄い繊維基
材２１を用いている。また、遮光層３を設けず、薄い繊維基材２１が透明接着層６を介し
て導光体４に接合されている。
【００４１】
　皮革調発光シート５０においても、異なる色の光を発する光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂが導光
体４の端面に配置されている。電流を付与して光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂを発光させた場合、
光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂからの発光は導光体４内に入射し、導光体４内で拡散した後、繊維
基材１と接合されている面から出射する。このとき、繊維基材２１は全面が光透過性を有
する透光部であるために、図５（ｂ）の矢印で示したように、光透過性皮革調シート４９
の上面の全面で発光する。一方、光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂを消灯した場合、光透過性皮革調
シート４９の上面は、一体感のある銀付皮革調の外観を呈する。
【００４２】
　図６は、第６実施形態の光透過性皮革調シート５９を備える皮革調発光シート６０の模
式図である。図６（ａ）は平面図を示し、図６（ｂ）は図６（ａ）のＶＩ－ＶＩ’断面に
おける断面図を示す。皮革調発光シート６０は、第１実施形態の皮革調発光シート１０と
以下の点で異なる以外、同様の構成を有する。光透過性皮革調シート５９は、透光部Ｌ１
に対応する領域に、非透光部に対応する領域よりも薄い薄肉部Ｃを形成する代わりに、光
透過性皮革調シート９の全面で透光性を有する薄い繊維基材２１を用いている。また、遮
光層３を設けていない。さらに、導光体４の代わりに画像表示装置２４を用いている。画
像表示装置２４の表示面は透明接着層６を介して繊維基材２１に接合されている。画像表
示装置２４は、液晶パネルや有機ＥＬパネルのような光により画像を表示する装置である
。なお、図６の画像表示装置２４では光源を有する液晶パネルの例を示した。有機ＥＬパ
ネルを用いる場合には、有機ＥＬパネルが自発光するために、独立した光源を必要としな
い。また、有機ＥＬパネルは可撓性に優れている。
【００４３】
　皮革調発光シート６０においては、画像表示装置２４により自由な画像を発光表示する
ことができる。そして、光透過性皮革調シート５９は全面で透光性を有するために、光透
過性皮革調シート５９の上面に画像Ｄを浮き出るように表示することができる。一方、画
像表示装置２４を消灯した場合、光透過性皮革調シート６０の上面は、一体感のある銀付
皮革調の外観を呈する。
【００４４】
　図７は、第７実施形態の光透過性皮革調シート６９を備える皮革調発光シート７０の斜
視模式図である。図７では、説明のために長手方向の断面を表している。皮革調発光シー
ト７０は、第１実施形態の皮革調発光シート１０と以下の点で異なる以外、同様の構成を
有する。皮革調発光シート７０は、環状の透光部Ｌ１の代わりに、線状の透光部Ｌ２を備
える。また、透光体４には接触スイッチ１６が組み込まれている。接触スイッチ１６の配
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置領域に対応する樹脂表皮層１２の表面には、接触スイッチ１６の位置を示すスイッチマ
ーク１５が示されている。
【００４５】
　皮革調発光シート７０においては、指Ｆで人がスイッチマーク１５を押圧することによ
り、可撓性を有する光透過性皮革調シート６９が撓み、接触スイッチ１６の接点が接触し
て電池１８から回路基板８に電流が流れ、光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂが発光する。このように
、接触スイッチ１６を配した皮革調発光シート７０を用いることにより、接触スイッチ１
６を押圧したときのみ透光部Ｌ２を光らせることができる。
【００４６】
　図８は、第８実施形態の光透過性皮革調シート７９を備える皮革調発光シート８０の斜
視模式図である。図８では、説明のために長手方向の断面を表している。皮革調発光シー
ト８０は、第１実施形態の皮革調発光シート１０と以下の点で異なる以外、同様の構成を
有する。皮革調発光シート８０は、環状の透光部Ｌ１の代わりに、線状の透光部Ｌ２を備
える。また、透光体４にセンサ１７が組み込まれている。センサ１７は、例えば、温度を
感知する温度センサや、人の心拍数をカウントするための心拍数センサ等とくに限定され
ない。さらに、センサ１７から発せられた電流値に応じて、回路基板８に流す電流値を制
御する制御装置１９を備える。
【００４７】
　例えばセンサ１７が温度センサである場合、皮革調発光シート８０においては、センサ
１７が感温部の温度に応じて異なる電流を制御装置１９に流す。そして、制御装置１９は
センサ１７から受けた電流に応じて、回路基板７８に流れる電流を決定する。回路基板７
８には、制御装置１９から流された電流に応じて、光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂのそれぞれの発
光強度を調整する回路が設けられている。そして、光源７Ｒ，７Ｇ，７Ｂは、制御装置１
９からの指示によりそれぞれ所定の発光強度で発光する。そして、透光部Ｌ２は、例えば
、温度が高いときには赤色、温度が低いときには青色、のように温度に応じた発光色を呈
する。
【００４８】
　以上、本発明に係る光透過性皮革調シート及び皮革調発光シートの代表的な実施形態の
層構成等を説明した。次に、光透過性皮革調シート及び皮革調発光シートをさらに詳しく
説明する。
【００４９】
　光透過性皮革調シートの製造に用いられる繊維基材としては、不織布，織布，織物，編
物等の繊維構造体を含み、必要に応じて繊維構造体の空隙に高分子弾性体やその他の改質
剤を含浸付与したものが特に限定なく用いられる。繊維構造体の中では、不織布、とくに
は極細繊維の不織布が好ましい。極細繊維の不織布は繊維密度が緻密であるために見掛け
密度が高くなりやすく、繊維の粗密ムラが小さく、均質性も高い。そのために、透光部に
対応する領域に透光部の周囲の非透光部の領域よりも薄い薄肉部を形成する場合に、レー
ザーカッター等を用いて繊維基材を正確に切削しやすい。また、遮光性も高くなりやすい
ために薄肉化しやすい。さらに、繊維基材の表層のみと一体化するように射出成形して導
光体となる透明樹脂成形体を成形する場合には、溶融樹脂が繊維基材全体に浸透せず、表
層のみに含浸されやすいために、表層以外の部分のしなやかな繊維の風合いが維持されて
、硬い風合いにならない点から好ましい。極細繊維の不織布を含む繊維基材を用いる場合
について、代表例として詳しく説明する。
【００５０】
　極細繊維の不織布は、例えば、海島型（マトリクス-ドメイン型）複合繊維のような極
細繊維発生型繊維を絡合処理し、極細繊維化処理することにより得られる。なお、本実施
形態においては、海島型複合繊維を用いる場合について詳しく説明するが、海島型複合繊
維以外の極細繊維発生型繊維を用いても、また、極細繊維発生型繊維を用いずに、直接極
細繊維を紡糸してもよい。なお、海島型複合繊維以外の極細繊維発生型繊維の具体例とし
ては、紡糸直後に複数の極細繊維が軽く接着されて形成され、機械的操作により解きほぐ
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されることにより複数の極細繊維が形成されるような剥離分割型繊維や、溶融紡糸工程に
おいて花弁状に複数の樹脂を交互に集合させてなる花弁型繊維等が挙げられ、極細繊維を
形成しうる繊維であれば特に限定されずに用いられる。
【００５１】
　極細繊維の不織布の製造においては、はじめに、選択的に除去できる海島型複合繊維の
海成分（マトリクス成分）を構成する熱可塑性樹脂と、極細繊維を形成する樹脂成分であ
る海島型複合繊維の島成分（ドメイン成分）を構成する熱可塑性樹脂とを溶融紡糸し、延
伸することにより海島型複合繊維を得る。
【００５２】
　海成分の熱可塑性樹脂としては、島成分の樹脂とは溶剤に対する溶解性または分解剤に
対する分解性を異にする熱可塑性樹脂が選ばれる。海成分を構成する熱可塑性樹脂の具体
例としては、例えば、水溶性ポリビニルアルコール系樹脂、ポリエチレン、ポリプロピレ
ン、ポリスチレン、エチレンプロピレン樹脂、エチレン酢酸ビニル樹脂、スチレンエチレ
ン樹脂、スチレンアクリル樹脂、などが挙げられる。これらの中では、湿熱や熱水で収縮
し易い点でポリビニルアルコール系樹脂、特にエチレン変性ポリビニルアルコール系樹脂
が好ましい。
【００５３】
　島成分を形成し、極細繊維を形成する樹脂成分である熱可塑性樹脂としては、海島型複
合繊維及び極細繊維を形成可能な樹脂であれば特に限定されない。具体的には、例えば、
ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ），イソフタル酸変性ＰＥＴ，スルホイソフタル酸
変性ＰＥＴ，ポリブチレンテレフタレート，ポリヘキサメチレンテレフタレート等の芳香
族ポリエステル；ポリ乳酸，ポリエチレンサクシネート，ポリブチレンサクシネート，ポ
リブチレンサクシネートアジペート，ポリヒドロキシブチレート－ポリヒドロキシバリレ
ート樹脂等の脂肪族ポリエステル；ポリアミド６，ポリアミド６６，ポリアミド１０，ポ
リアミド１１，ポリアミド１２，ポリアミド６－１２等のポリアミド；ポリプロピレン，
ポリエチレン，ポリブテン，ポリメチルペンテン，塩素系ポリオレフィンなどのポリオレ
フィン等が挙げられる。これらは単独で用いても、２種以上を組み合わせて用いてもよい
。
【００５４】
　極細繊維の不織布の製造方法としては、例えば、海島型複合繊維を溶融紡糸してウェブ
を製造し、ウェブを絡合処理した後、海島型複合繊維から海成分を選択的に除去して極細
繊維を形成するような方法が挙げられる。ウェブを製造する方法としては、スパンボンド
法などにより紡糸した長繊維の海島型複合繊維をカットせずにネット上に捕集して長繊維
ウェブを形成する方法や、長繊維をステープルにカットして短繊維ウェブを形成する方法
等が挙げられる。これらの中では、緻密さ及び充実感に優れている点から長繊維ウェブが
特に好ましい。また、形成されたウェブには形態安定性を付与するために融着処理を施し
てもよい。
【００５５】
　なお、長繊維とは、紡糸後に意図的にカットされた短繊維ではない、連続的な繊維であ
ることを意味する。さらに具体的には、例えば、繊維長が３～８０ｍｍ程度になるように
意図的に切断された短繊維ではない繊維を意味する。極細繊維化する前の海島型複合繊維
の繊維長は１００ｍｍ以上であることが好ましく、技術的に製造可能であり、かつ、製造
工程において不可避的に切断されない限り、数ｍ、数百ｍ、数ｋｍあるいはそれ以上の繊
維長であってもよい。なお、後述する絡合時のニードルパンチや、表面のバフィングによ
り、製造工程において不可避的に長繊維の一部が切断されて短繊維になることもある。
【００５６】
　海島型複合繊維の海成分を除去して極細繊維を形成するまでの何れかの工程において、
絡合処理及び水蒸気による熱収縮処理等の繊維収縮処理を施すことにより、海島型複合繊
維を緻密化することができる。絡合処理としては、例えば、ウェブを５～１００枚程度重
ね、ニードルパンチや高圧水流処理する方法が挙げられる。
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【００５７】
　海島型複合繊維の海成分は、ウェブを形成させた後の適当な段階で溶解または分解して
除去される。このような分解除去または溶解抽出除去により海島型複合繊維が極細繊維化
されて、繊維束状の極細繊維の不織布が形成される。繊維束状の極細繊維の不織布は、熱
収縮処理や、加熱ロールや加熱プレスすることにより、さらに、見掛け密度が高められて
もよい。
【００５８】
　極細繊維の繊度は特に限定されないが、０．００１～０．９ｄｔｅｘ、さらには０．０
１～０．６ｄｔｅｘ、とくには０．０２～０．５ｄｔｅｘであることが好ましい。繊度が
高すぎる場合には、緻密感が不充分な不織布が得られる傾向がある。また、繊度が低すぎ
る繊維は製造しにくい。
【００５９】
　このようにして得られた極細繊維の不織布は、必要に応じて厚さ調整及び平坦化処理さ
れる。具体的には、スライス処理やバフィング処理が施される。このようにして、極細繊
維の不織布が得られる。
【００６０】
　なお、繊維基材に含まれる不織布等の繊維構造体の繊維間の空隙には、形状安定性を付
与したり、後述する着色剤を固定したり、充実感を付与したりすることを目的として、必
要に応じて高分子弾性体が含有されてもよい。高分子弾性体の種類は特に限定されない。
その具体例としては、例えば、ポリカーボネート系ポリウレタン、ポリエステル系ポリウ
レタン、ポリエーテル系ポリウレタン等の各種ポリウレタンや、アクリル系弾性体、ポリ
ウレタンアクリル複合弾性体、ポリ塩化ビニル、合成ゴム等が挙げられる。これらの中で
は、ポリウレタンが接着性や機械特性が優れる点から好ましい。
【００６１】
　繊維構造体に高分子弾性体を付与する方法としては、高分子弾性体の溶液またはエマル
ジョンを繊維構造体に含浸させた後、高分子弾性体を凝固させる方法が挙げられる。高分
子弾性体の溶液またはエマルジョンを繊維構造体に含浸させる方法としては、溶液または
エマルジョンを繊維構造体に所定の含浸状態になるように浸漬し、プレスロール等で絞る
という処理を１回又は複数回行うディップニップ法が好ましく用いられる。また、その他
の方法として、バーコーティング法、ナイフコーティング法、ロールコーティング法、コ
ンマコーティング法、スプレーコーティング法等を用いてもよい。
【００６２】
　高分子弾性体の溶液またはエマルジョンを繊維構造体に含浸し、高分子弾性体を凝固さ
せることにより、高分子弾性体を繊維構造体に固定する。
【００６３】
　繊維基材中の高分子弾性体の含有割合としては、５～４０質量％、さらには、８～３５
質量％、とくには１２～３０％であることが、見かけ密度が高くなりやすくなることによ
り、切削加工性や透明樹脂成形体を成形する場合に繊維基材が硬くなりにくくなる点から
好ましい。
【００６４】
　繊維基材の見かけ密度は０．５０ｇ/ｃｍ3以上、さらには０．５０～０．８５ｇ/ｃｍ3

、とくには０．５０～０．８０ｇ/ｃｍ3であることが好ましい。このように高い見かけ密
度の場合には、切削加工性や透明樹脂成形体を成形する場合に繊維基材が硬くなりにくく
なる点から好ましい。
【００６５】
　繊維基材の厚さは、目的とする透光部の全光線透過率や、用途に応じて適宜調整される
。例えば、１００～３０００μｍ、さらには、１５０～１０００μｍ、とくには、２００
～９００μｍ、ことには２５０～８００μｍであることが好ましい範囲として挙げられる
。繊維基材が厚すぎる場合には遮光性が高くなりすぎ、薄すぎる場合には遮光性が低下す
る傾向がある。
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【００６６】
　透光部の全光線透過率は１％以上、さらには５％以上、とくには１０％以上、ことには
２０％以上であることが好ましい。このような全光線透過率を達成するために、極細繊維
を含む繊維基材を含む場合、透光部の厚みは１０００μｍ以下、さらには９００μｍ以下
、とくには８００μｍ以下、ことには５００μｍ以下であることが好ましい。
【００６７】
　繊維基材には、遮光性を調整するために必要に応じて着色剤を含有させてもよい。繊維
基材に着色剤を含有させる方法は特に限定されない。具体的には、例えば、繊維基材に含
有される繊維構造体の繊維の溶融紡糸時に顔料を配合して繊維自身を着色したり、繊維を
染料で染色したり、また、顔料とバインダとなる上述した高分子弾性体とを含む顔料混合
液を繊維構造体に含浸させた後、顔料混合液を乾燥させることにより繊維構造体に顔料を
高分子弾性体で固着させるような方法であってもよい。これらの中では、遮光性の点及び
堅牢度が高い点から顔料を高分子弾性体で固着させる方法がとくに好ましい。
【００６８】
　顔料としては、バインダとなる高分子弾性体により不織布基材に固着されるものであれ
ば、特に限定なく用いられうる。このような顔料の具体例としては、例えば、カーボンブ
ラックや、フタロシアニン系，アントラキノン系，キナクドリン系，ジオキサジン系，ペ
リレン系，チオインジゴ系，アゾ系等の有機顔料や、酸化チタン，べんがら，クロムレッ
ド，モリブデンレッド，リサージ，酸化鉄等の無機顔料が挙げられる。
【００６９】
　このような繊維基材の一面に樹脂表皮層を積層形成することにより、銀付皮革調の外観
を有する銀付皮革調シートが得られる。また、繊維基材の一面を起毛処理することにより
起毛皮革調の外観を有する起毛皮革調シートが得られる。
【００７０】
　銀付皮革調シートを形成する方法としては、繊維基材の表面に乾式造面法やダイレクト
コート法などの方法によりポリウレタン等の高分子弾性体を含む樹脂表皮層を形成する方
法が挙げられる。乾式造面法は、離型紙などの支持基材上に高分子弾性体を含む樹脂膜を
形成した後、その樹脂膜の表面に接着剤を塗布し、繊維基材の表面に貼り合せて、必要に
よりプレスして接着し、離型紙を剥離することにより銀付調の樹脂表皮層を形成する方法
である。また、ダイレクトコート法は、高分子弾性体を含む液状樹脂または樹脂液を繊維
基材の表面に直接塗布した後、硬化させることにより銀付調の樹脂表皮層を形成する方法
である。
【００７１】
　銀付調の樹脂表皮層を形成するための高分子弾性体としては、従来から銀付調の樹脂表
皮層の形成に用いられているポリウレタンやアクリル系弾性体等を用いることができる。
なお、銀付調の樹脂表皮層は、光透過性皮革調シートの透光部の全光線透過率が高めるた
めに透明性を有することが好ましい。
【００７２】
　樹脂表皮層を形成するための高分子弾性体の種類は特に限定されない。その具体例とし
ては、例えば、ポリカーボネート系ポリウレタン、ポリエステル系ポリウレタン、ポリエ
ーテル系ポリウレタン等の各種ポリウレタンや、アクリル系弾性体、ポリウレタンアクリ
ル複合弾性体、ポリ塩化ビニル弾性体、合成ゴム等が挙げられる。これらの高分子弾性体
は単独で用いても、２種以上を組み合わせて用いてもよい。これらの中では、ポリウレタ
ンが耐磨耗性や耐屈曲性等の機械物性が優れる点から好ましい。また、ポリウレタンの中
では、光源からの光照射による黄変を抑制するために、耐黄変性に優れたポリカーボネー
ト／エーテル系ポリウレタンが特に好ましい。また、高分子弾性体には、樹脂表皮層の黄
変を抑制するために、ベンゾフェノン系、ベンゾトリアゾール系、トリアジン系の紫外線
吸収剤やＨＡＬＳ、フェノール系酸化防止剤等を含有させることが好ましい。
【００７３】
　樹脂表皮層の厚みは、特に限定されないが、例えば、２０～２００μｍ程度であること
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が、機械的特性と風合いとのバランスに優れた銀付皮革調シートが得られる点から好まし
い。
【００７４】
　また、起毛皮革調シートを形成する方法としては、繊維基材の表面をバフィング処理す
ることにより起毛処理されたスエード調やヌバック調の加飾面を形成する方法が挙げられ
る。バフィング処理は繊維基材の表面をサンドペーパー等を用いて繊維を起毛する処理で
ある。
【００７５】
　このようにして革に似せた皮革調シートが得られる。皮革調シートには、製造される光
透過性皮革調シートの種類に応じて必要に応じて、加飾面を形成する面に対する他の一面
に次のような加工がさらに施される。
【００７６】
　例えば、図１で示した皮革調発光シート１０の場合、遮光層３が設けられている。遮光
層は、繊維基材の遮光性を補うための層である。繊維基材のみで充分な遮光性を保持させ
るためには比較的に厚い厚さが要求される。このような場合において、遮光層を設けるこ
とにより、繊維基材を薄くしても遮光性を確保できる。皮革調発光シート１０の場合、繊
維基材１の透光部Ｌ１を除く非透光部に対応する領域に遮光層３が形成されている。
【００７７】
　このような遮光層は、例えば、繊維基材の一面に、着色剤を含有する樹脂シートを接着
剤や両面テープで接着したり、繊維基材に着色剤を含有する塗液をコーティングして乾燥
したりすることにより形成される。また、遮光性を有する接着剤や両面テープを用いるこ
とのみにより、遮光層を形成してもよい。
【００７８】
　着色剤を含有する樹脂シートの具体例としては、例えば、着色剤としてカーボンブラッ
クや酸化チタン等の隠蔽性の高い顔料を含有する樹脂シートが挙げられる。また、樹脂シ
ートとしては、可撓性を有するエラストマーのシートであることが皮革調発光シートの可
撓性を維持することができる点から好ましい。樹脂シートの厚さは特に限定されないが、
１０～６００μｍ、さらには２０～３００μｍ程度であることが好ましい。
【００７９】
　繊維基材にコーティングされる、着色剤を含有する塗液としては、ポリウレタン等の高
分子弾性体及び着色剤を含有する液状コーティング液が挙げられる。液状コーティング液
の粘度としては３０００～１００００ｍＰａ・sec程度であることが、繊維基材への浸透
を抑制することができる点から好ましい。また、このような塗液を乾燥して形成される膜
の厚さとしては１０～６００μｍ、さらには２０～３００μｍ程度であることが好ましい
。
【００８０】
　例えば、図１で示した皮革調発光シート１０の場合、透光部Ｃが一部分に形成されてい
る。そして、繊維基材１の透光部Ｌ１に対応する領域の薄肉部Ｃは、透光部Ｌ１の周囲の
非透光部の領域よりも薄く形成されている。また、透光部Ｌ１に対応する領域には遮光層
３が形成されておらす、透光部Ｌを除く非透光部に対応する領域のみに遮光層３が形成さ
れている。このように透光部を部分的に形成することにより、所望の意匠を発光表示する
光透過性皮革調シートが得られる。
【００８１】
　このような透光部Ｌ１に対応する薄肉部Ｃ及び透光部Ｌ１に対応する領域を除く周囲の
みに遮光層３を形成する方法としては、繊維基材の一面の全面に遮光層を形成した後、例
えばレーザーカッター等を用いて所望の意匠のパターンに沿って、遮光層及び繊維基材を
所望の透光性を示す厚さになるまで切削する方法が挙げられる。なお、上述したような極
細繊維の不織布を含む繊維基材は、その見かけ密度を向上させやすいために、細い線幅を
有する意匠のパターンを正確に切削しやすい点から特に好ましい。薄肉部の厚さは、繊維
基材の種類や目的とする透光性等に応じて適宜設定されるが、具体的には、例えば、１０
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０～１０００μｍ、さらには２００～８００μｍ程度であることが好ましい。
【００８２】
　皮革調シートに対して、加飾面を形成する面に対する他の一面に発光部材を配する。例
えば、図１で示した皮革調発光シート１０の場合、繊維基材１の樹脂表皮層２が形成され
た面の他の一面を覆うように、その面に透明接着層６を介して導光体４が接合されている
。
【００８３】
　皮革調シートの加飾面を形成する面に対する他の一面に導光体を配する方法としては、
例えば、拡散材を含有する透明樹脂フィルムを他の一面側に透明接着剤で接着する方法や
、インモールド成形用金型のキャビティに皮革調シートの加飾面がキャビティ表面に対向
するように配置し、拡散材を含有する透明樹脂をキャビティ内に射出する射出成形により
、透明樹脂成形体を成形する方法が挙げられる。また、透明樹脂フィルムや透明樹脂成形
体に拡散材を含有させる代わりに、繊維基材と接合する面に対する反対側の面に拡散板を
配置してもよい。
【００８４】
　透明樹脂フィルムや透明樹脂成形体を形成する透明樹脂としては、耐光性に優れる透明
性樹脂であれば特に限定なく用いられる。このような透明性樹脂の具体例としては、ポリ
メチルメタクリレートのような透明アクリル系樹脂や、メタクリル酸メチル（MMA）とア
クリル酸ブチル（BA）のブロック共重合体である透明性のアクリル系熱可塑性エラストマ
ー（例えば、（株）クラレ製の商品名クラリティ等）や透明ポリウレタン等の透明エラス
トマー、ポリカーボネート系樹脂等が挙げられる。これらの中では、透明性のアクリル系
熱可塑性エラストマーが柔軟性及び耐光性に優れ、成形性及び接着性にも優れる点から特
に好ましい。また、透明樹脂に分散される拡散材の具体例としては、例えば、シリカ、炭
酸カルシウム、酸化アルミニウム、ガラスパウダー、酸化チタン等が挙げられる。
【００８５】
　導光体となる透明樹脂フィルムや透明樹脂成形体の厚さは、端面等に配置される光源か
ら発光された光を取り込んで導光体内で拡散させ、導かれた光を面発光させて繊維基材の
一面に出射できるような厚みであれば特に限定されない。具体的には、例えば、０．０５
～１０ｍｍ、さらには０．１～５ｍｍ程度であることが好ましい。
【００８６】
　透明樹脂フィルムを他の一面側に透明接着剤で接着する方法により導光体を形成する場
合、透明接着剤としては、硬化時に透明樹脂フィルムの屈折率に近い屈折率を有するよう
な接着層を形成できる接着剤が好ましく用いられる。このような接着剤の具体例としては
ポリウレタン系、ポリエステル系、ポリオレフィン系、アクリル系、酢酸ビニル系、ポリ
スチレン系、エポキシ系等の透明接着剤が挙げられる。このとき、接着層の厚みは、光源
から導かれた光を繊維基材の一面に出射できるような厚みであれば特に限定されない。具
体的には、例えば、１０～６００μｍ、さらには２０～３００μｍ程度であることが好ま
しい。また、繊維基材としては、極細繊維の不織布及び高分子弾性体を含有する見かけ密
度０．５０ｇ/ｃｍ3以上の繊維基材を用いることが好ましい。このような緻密な繊維基材
を用いて接着した場合には、繊維基材の内層にまで透明接着剤が浸透せず、表層以外の部
分のしなやかな繊維の風合いが維持されて、硬い風合いにならない点から好ましい。また
、伸びにくく、寸法安定性も高いために、透明樹脂フィルムを貼り合せたときの寸法の狂
いが少なくなる。
【００８７】
　一方、インモールド成形用金型のキャビティに皮革調シートの加飾面がキャビティ表面
に対向するように配置し、拡散材を含有する透明樹脂をキャビティ内に射出する射出成形
により、透明樹脂成形体を成形する方法により導光体を形成する場合、繊維基材としては
、極細繊維の不織布及び高分子弾性体を含有する見かけ密度０．５０ｇ/ｃｍ3以上の繊維
基材を用いることが好ましい。このような緻密な繊維基材を用いてインモールド成形した
場合には、繊維基材の内層にまで透明樹脂が浸透せず、表層のみで透明樹脂成形体を一体
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化させることができるために、表層以外の部分のしなやかな繊維の風合いが維持されて、
硬い風合いにならない点から好ましい。なお、繊維基材の表層とは、繊維基材の全厚みに
対して５０％未満、さらには３０％未満の厚みの領域であることが好ましい。
【００８８】
　光透過性皮革調シートに、導光体に光を照射する少なくとも一つの光源を配置すること
により、光源が発光したときには表面の少なくとも一領域が発光し、光源が発光していな
いときには表面が皮革調の外観を呈する皮革調発光シートが得られる。
【００８９】
　光源は特に限定されないが、少なくとも一つの発光ダイオード（ＬＥＤ）が好ましくは
用いられる。ＬＥＤの形態の具体例としては、例えば、ドーム型ＬＥＤや、ＳＭＴ型ＬＥ
Ｄ、チップオンボード型ＬＥＤ等が特に限定なく用いられる。
【００９０】
　また、配置されるＬＥＤの個数は一つ以上であれば特に限定されないが、例えば、色の
３原色を形成する赤色（Ｒ）、緑色（Ｇ）～黄色（Ｙ）、及び青色（Ｂ）のそれぞれの色
を発光する３つのＬＥＤを配置した場合、各色の発光強度を調整して混色させることによ
り、色座標上の幅広い範囲の色の光を形成することができる。
【００９１】
　導光体に光を照射する少なくとも一つの光源を配置する方法としては、導光体の端面に
光源を装着するための凹部を形成し、光源の発光が導光体内に指向するようにその凹部に
光源を挿入し、凹部に透明接着剤を充填して固定する方法や、導光体の底面に光源を装着
するための凹部を形成し、光源の発光が導光体内に指向するようにその凹部に光源を挿入
し、凹部に透明接着剤を充填して固定する方法等、光源から発光された光を導光体内に取
り込んで、導かれた光を繊維基材の一面に出射できる限り特に限定されない。
【００９２】
　また、光源と光源の発光を導く導光体とを備える発光部材に代えて、上述したような画
像表示装置を発光部材として用いてもよい。
【００９３】
　本発明に係る皮革調発光シートは、好ましくは可撓性を有する。可撓性を有する場合に
はリストバンドタイプのウェアラブル端末のような耐屈曲性が要求されるような用途に好
ましく用いることができる。可撓性に優れた皮革調発光シートを得るためには、具体的に
は、２０％強力が２０ｋｇ／２．５ｃｍ以下、さらには１５ｋｇ／２．５ｃｍ以下である
ような光透過性皮革調シートを用いることが好ましい。
【００９４】
　図９は、本発明に係る皮革調発光シートを用いた皮革調発光ベルトの一例として、リス
トバンドタイプのウェアラブル端末９０を説明するための模式説明図である。ウェアラブ
ル端末９０は、人の腕に巻かれて、人に必要とされる情報を提示したり、人の健康情報を
センサにより入手したりするための端末である。図９においては、皮革調発光シート９１
の内部に図略の画像表示装置が埋め込まれている。そして、画像表示装置が発光すること
により形成された画像（図９においては２３：３０の時刻表示）が表示部３２に浮き出る
ように現れる。一方、画像表示装置をオフにした場合には皮革調の外観になり、画像表示
装置が視認されなくなるか視認されにくくなる。また、スイッチ２５は、表示部３２に表
示される情報を変更する等、ウェアラブル端末９０の所定の諸機能を操作できる。
【００９５】
　表示部３２からは、人に必要とされる情報として、時間や心拍数データ等の健康情報デ
ータを提示することができる。時間や心拍数データは予め関連付けられた模様や光の色、
意匠等によって間接的な表現で表示されていてもよい。
【００９６】
　本発明に係る皮革調発光シートは、上述したようなウェアラブル端末の他、発光部を設
けうる用途の素材として、特に限定なく用いられる。具体的には、例えば、発光または情
報表示可能な内装材等の用途に好ましく用いられる。
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【実施例】
【００９７】
　以下、実施例により本発明をさらに具体的に説明する。なお、本発明の範囲はこれらの
実施例に何ら限定されるものではない。
【００９８】
［実施例１］
　海成分の熱可塑性樹脂としてエチレン変性ポリビニルアルコール、島成分の熱可塑性樹
脂としてＴｇが１１０℃である、イソフタル酸変性したポリエチレンテレフタレートを、
それぞれ個別に溶融させた。そして、海成分中に均一な断面積の島成分が２５個分布した
断面を形成しうるような、多数のノズル孔が並列状に配置された複数紡糸用口金に、それ
ぞれの溶融樹脂を供給した。このとき、海成分と島成分との質量比が海成分／島成分＝２
５／７５となるように圧力調整しながら供給した。そして、口金温度２６０℃に設定され
たノズル孔より吐出させた。
【００９９】
　そして、ノズル孔から吐出された溶融繊維を平均紡糸速度が３７００ｍ／分となるよう
に気流の圧力を調節したエアジェット・ノズル型の吸引装置で吸引することにより延伸し
、平均繊度が２．１ｄｔｅｘの海島型複合長繊維を紡糸した。紡糸された海島型複合長繊
維は、可動型のネット上に、ネットの裏面から吸引しながら連続的に堆積された。そして
、表面の毛羽立ちを抑えるために、ネット上の堆積された海島型複合長繊維を４２℃の金
属ロールで軽く押さえた。そして、海島型複合長繊維をネットから剥離し、表面温度７５
℃の格子柄の金属ロールとバックロールとの間を通過させることにより、線圧２００Ｎ／
ｍｍで熱プレスした。このようにして、長繊維ウェブが得られた。
【０１００】
　次に、得られた長繊維ウェブの表面に、帯電防止剤を混合した油剤をスプレー付与した
後、クロスラッパー装置を用いて長繊維ウェブを１０枚重ねて重ね合せウェブを作成し、
更に、針折れ防止油剤をスプレーした。そして、重ね合せウェブをニードルパンチングす
ることにより三次元絡合処理した。
【０１０１】
　得られた絡合ウェブは、以下のようにして湿熱収縮処理されることにより、緻密化され
た。具体的には、１８℃の水を絡合ウェブに対して１０質量％均一にスプレーし、温度７
０℃、相対湿度９５％の雰囲気中で３分間張力が掛からない状態で放置して熱処理するこ
とにより湿熱収縮させて見かけの繊維密度を向上させた。そして、絡合ウェブをさらに緻
密化するために乾熱ロールプレスした。
【０１０２】
　次に、緻密化された絡合ウェブに、ポリウレタンを以下のようにして含浸させた。ポリ
カーボネート／エーテル系ポリウレタンを主体とするポリウレタンエマルジョン（固形分
濃度３０％）を緻密化された絡合ウェブに含浸させた。そして、１５０℃の乾燥炉で水分
を乾燥し、さらに非発泡ポリウレタンを架橋させた。このようにして、非発泡ポリウレタ
ン／絡合ウェブの質量比が１８／８２のポリウレタン絡合ウェブ複合体を形成した。
【０１０３】
　次に、ポリウレタン絡合ウェブ複合体を９５℃の熱水中に２０分間浸漬することにより
海島型複合長繊維に含まれる海成分を抽出除去し、１２０℃の乾燥炉で乾燥し、スライス
及び研削することにより、厚さ約０．２８ｍｍに調整した繊維基材を得た。
【０１０４】
　得られた繊維基材に含有される極細繊維の不織布の見かけ密度は０．５００ｇ/ｃｍ3で
あり、目付は１４０ｇ/ｃｍ2であった。また、極細繊維の繊度は０．０８ｄｔｅｘであっ
た。また、ＪＩＳ－Ｋ７１３６に規定される全光線透過率（％）測定法に準拠して全光線
透過率を測定したところ、２３．３％であった。また、「２０００年ＪＩＳ L １９０６ 
一般長繊維不織布試験方法」に準じて、引張試験機を用いてＳ－Ｓ曲線を取得し、２０％
引張強力を測定したところ、不織布の製造時のテンションの掛かった方向を縦方向とし、
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縦方向に垂直な方向を横方向とした場合、タテ方向６．５ｋg／２．５ｃｍ、横方向２．
４ｋg／２．５ｃｍであった。結果を下記表１に示す。
【０１０５】
【表１】

【０１０６】
［実施例２～５及び比較例１］
　表１に記載のように目付及び厚さを調製した以外は実施例１と同様にして繊維基材を得
、評価した。結果を表１に示す。
【０１０７】
　表１の結果から、厚さ０．７０ｍｍ以下の実施例１～５の繊維基材は光透過性を有して
いたのに対し、厚さ１．５０ｍｍの比較例の繊維基材は光透過性を有しないことがわかる
。
【符号の説明】
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【０１０８】
　１　　　　　　　　　　　繊維基材
　２　　　　　　　　　　　樹脂表皮層
　３，１３　　　 　　　　遮光層
　４，１４　　　　　　　　導光体（ライトガイド）
　５　　　　　　　　　　　接着層
　６　　　　　　　　　　　透明接着層
　７（７Ｒ，７Ｇ，７Ｂ）　光源
　１１　　　　　　　　　　起毛処理された繊維基材
　１５　　　　　　　　　　スイッチマーク
　１６　　　　　　　　　　接触スイッチ
　１７　　　　　　　　　　センサ
　２１　　　　　　　　　　薄い繊維基材
　２４　　　　　　　　　　画像表示装置
　３２　　　　　　　　　　表示部
　Ｃ　　　　　　　　　　　薄肉部
　９０　　　　　　　　　　ウェアラブル端末（皮革調発光ベルト）
　１００　　　　　　　　　皮革調発光表装材（壁装材）
　Ｌ１，Ｌ２　　　　　　　透光部
　９，１９，２９，３９，４９，５９，６９，７９　　光透過性皮革調シート
　１０，２０，３０，４０，５０，６０，７０，８０　皮革調発光シート

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】

【図５】
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【図９】



(19) JP 6415239 B2 2018.10.31

10

20

フロントページの続き

(51)Int.Cl.                             ＦＩ                                                        
   Ｆ２１Ｌ   4/00     (2006.01)           Ｆ２１Ｌ    4/00     ５００　        　　　　　
   Ｆ２１Ｙ 115/10     (2016.01)           Ｆ２１Ｙ  115:10     　　　　        　　　　　

(72)発明者  藤澤　道憲
            岡山県岡山市南区海岸通１丁目２番１号　株式会社クラレ内

    審査官  當間　庸裕

(56)参考文献  特開２０１４－１８５４０４（ＪＰ，Ａ）　　　
              特表２００９－５４５４８８（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２０１４－１１２４８７（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２０１４－１７３２０３（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２０１０－２４４８１２（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００９－０１８７４７（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００９－０９６３８０（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２０１３－１５０８０７（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００１－１８６９０８（ＪＰ，Ａ）　　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ｆ２１Ｓ　　　２／００　　　　
              Ｄ０６Ｎ　　　３／００　　　　
              Ｆ２１Ｌ　　　４／００　　　　
              Ｆ２１Ｖ　　　３／００　　　　
              Ｇ０９Ｆ　　　９／００　　　　
              Ｇ０９Ｆ　　１３／１８　　　　


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

