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(57)【要約】
【課題】
　伸縮性に優れた合成皮革を安定した形状で供給すること及び伸縮性に優れ、商品価値の
高い縫製品とその製造方法を提供すること
【解決手段】
伸縮性合成皮革と補強用布帛との積層体を、目的とする縫製品の部材の各種形状に裁断し
、前記積層体から補強用布帛を剥離した後、各種形状の伸縮性合成皮革を縫製して、縫製
品を製造する。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
基布および一層以上の樹脂層を有する伸縮性合成皮革と補強用布帛との積層体を、目的と
する縫製品の部材の各種形状に裁断し、前記積層体から補強用布帛を剥離した後、各種形
状の伸縮性合成皮革を縫製する、伸縮性合成皮革を有する縫製品の製造方法。
【請求項２】
縫製品が手袋である請求項１に記載の縫製品の製造方法。
【請求項３】
前記伸縮性合成皮革の基布が、ポリウレタン繊維を含有する基布である、請求項１または
２に記載の縫製品の製造方法。
【請求項４】
前記伸縮性合成皮革の定荷重伸度が、縦横それぞれ３０～１５０％である、請求項１～３
のいずれかに記載の縫製品の製造方法。
【請求項５】
前記伸縮性合成皮革の伸長回復率が、縦横それぞれ８０％以上である、請求項１～４のい
ずれかに記載の縫製品の製造方法。
【請求項６】
前記伸縮性合成皮革の基布と補強用布帛の接着強度が、０．１～２．０Ｎ／ｃｍである、
請求項１～５のいずれかに記載の縫製品の製造方法。
【請求項７】
請求項１～６の製造方法で得られた縫製品。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は合成皮革（人工皮革）を用いた縫製品の製造方法に関するものである。縫製品と
してはゴルフ、野球用の手袋、肘や膝のサポーターに好適に用いられるものである。
【背景技術】
【０００２】
　ゴルフ用、野球用の手袋、肘や膝のサポーターは、関節部を曲げる動きに従って、伸縮
することが求められる。一般的に合成皮革は、基布として縦編物が使用されるが、縦編物
では横方向の伸縮性に優れているものの、縦方向の伸縮性には乏しい。基布としてポリウ
レタン繊維を含む編物を使用することにより、縦方向、横方向の伸縮性を有する合成皮革
を作製することが可能である。しかし、編物、特にポリウレタン繊維を含む編物は、寸法
変動が起こりやすい為、合成皮革を加工するときは、加工安定性を付与するために、補強
用布帛を貼り合わせた基材を使用することが一般的である（特許文献１）。
【０００３】
　補強用布帛としては、合成繊維や天然繊維で作った布帛が用いられる。縦方向張力負荷
時の伸び率、凝固処理工程での水中浸漬時の収縮率の小さいものが好ましい。具体的には
、ポリエステルタフタ、レーヨン寒冷紗等が例示される。
【０００４】
　コーティング、表面処理等の加工終了後、補強用布帛を剥離して、巻き取って提供する
ことが一般的である。縫製品の製造方法としては、補強用布帛を剥離した合成皮革を目的
とする縫製品の各部材の形状に裁断し、それぞれの部材を縫製し、縫製品を製造すること
が一般的である。
【０００５】
　合成皮革の生産過程で補強用布帛が剥離することを防止するために合成皮革基材と補強
用布帛の接着強度は、一定以上の強度を有する必要がある。その為、量産機にて補強用布
帛を剥がすためには、縦方向に一定の強いテンションがかかるので、縦方向の伸縮性に優
れる合成皮革は、補強用布帛を剥離するときに縦方向に大きく伸びる。その後、幅出し工
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程にて、乾熱セットを行うが、縦方向に大きく伸びたことが原因で、セット後、縦方向の
大きな伸縮歪みが残留する。
【０００６】
　乾熱セット前に縦伸びを抑制するために、解反して縦方向の伸びを元の状態に戻すこと
は可能であるが、縦方向に強い張力がかかったことにより、横方向のカールが発生したり
、樹脂や繊維の結晶化が起こったりする等、補強用布帛を剥がした後は、量産加工が非常
に困難である。
【０００７】
　手袋やサポーター等を縫製する前に、該合成皮革をそれぞれのパーツに裁断するが、、
大きな伸縮歪みが残留していると、それぞれのパーツが小さい為に、縫製作業が非常に困
難かつ非効率的である。縫製ができたとしても、大きな歪みが残留する。結果、縫製品に
しわや歪みが目立ち、市販することのできる縫製品の品位に仕上げることが困難である。
伸縮性合成皮革の製造方法として、基材の寸法安定性を確保するために綿布を基材に貼り
付け、コーティング加工後に前記の綿布を剥離する旨が特許文献２に記載されているが、
その後の加工工程や加工安定性については、何ら記載されていない。
【０００８】
　よって、縦方向の伸びが少ないものであれば補強用布帛を剥離しても、その後の加工は
可能であるが、使える基布が限られてしまう。また、加工時の張力調整で不具合解消がで
きる範囲は狭く、使える基材は限られるし、この場合には、加工スピードが低下し、迅速
に製造できない。また迅速に製造できないと、得られる合成皮革の価格が高くなり、実用
性が薄れる。
【０００９】
　伸縮性を有する合成皮革に関する先行技術文献は、例えば特許文献３や特許文献４のよ
うに挙げられるが、伸縮性合成皮革を有する手袋やサポーター等の縫製品を製造する簡便
且つ効率的な方法は開示されていない。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１０】
【特許文献１】特開平４－２１４４７３号公報
【特許文献２】特開平１０－６０７８２号公報
【特許文献３】特開２００１－１６４４７７
【特許文献４】特開２０１０－１１１９８９
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１１】
　本発明が解決しようとする課題は、伸縮性に優れた合成皮革を安定した形状で供給する
こと及び伸縮性に優れ、商品価値の高い縫製品とその製造方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　前記課題を解決するために、本発明は伸縮性合成皮革と補強用布帛との積層体を、目的
とする縫製品の部材の各種形状に裁断し、前記積層体から補強用布帛を剥離した後、各種
形状の伸縮性合成皮革を縫製して、縫製品を製造することにある。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明によると、所望の形態安定性を有し、且つ伸縮性に優れる縫製品が提供され、縫
製品の縫製作業の効率化が実現可能である。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　まず、本発明の実施形態に係る伸縮性合成皮革について詳細に説明する。なお、本明細
書でいう繊度の単位、１デニールは、10/9dtexを意味する。
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【００１５】
　＜基布＞
　本発明の合成皮革に用いる基布としては、使用目的等に応じて適当なものを用いること
が可能であるが、ナイロン繊維やポリエステル繊維、ポリアミド繊維の如き合成繊維、ア
セテート繊維の如き半合成繊維、綿や麻や羊毛の如き天然繊維を単独、または２種以上を
混合して、織物や編物、不織布等に限定することなく混合して用いることができる。好ま
しくは、ポリウレタン繊維を含有するものである。たとえばポリウレタン繊維を芯にして
、その糸を延伸したところにナイロンの加工糸をＳ方向かＺ方向にどちらか一方向に一重
に巻きつけた糸であり、基布におけるポリウレタン繊維含有量は任意であるが、５～４０
質量％、さらに１０～２０質量％が好ましい。
【００１６】
　＜樹脂層＞
　樹脂層を形成する素材としては、塩化ビニル、アクリル樹脂、ポリウレタン樹脂が挙げ
られるが、柔軟性及び伸縮性に優れた合成皮革を実現するためには、ポリウレタン樹脂が
好ましい。ポリウレタン樹脂の例を挙げると、ポリエステル共重合系、ポリエーテル共重
合系、あるいはポリカーボネート共重合系のポリウレタン、ひまし油由来原料を共重合し
たポリウレタン、シリコーン、フッ素、アミノ酸等を共重合したポリウレタン樹脂がある
。ポリウレタン樹脂の他には、アクリル系樹脂、ポリエステル系樹脂、ポリテトラフルオ
ロエチレン系樹脂、ポリアミド系樹脂などが挙げられ、これらを単独もしくは混合して用
いることができる。
【００１７】
　コーティング層の形成方法としては、基布にダイレクトにコーティングしたり、離型基
材上にコーティング等で形成したポリウレタン樹脂を、接着剤を用いて、全面接着でコー
ティング層に接合させた後に離型基材を剥離したりする方法等があるが、そのいずれかに
限定されるものではない。なお、コーティング方式としては、ナイフコーティング、ナイ
フオーバーロールコーティング、リバースロールコーティングなど各種のコーティング法
を採用できる。
【００１８】
　＜合成皮革の製造＞
　本発明における合成皮革は、主としてポリウレタン樹脂を水に可溶な溶剤に溶解させて
なるポリウレタン溶液を基布にコーティングし、これを湿式凝固させてなる多孔質層を形
成したものを採用するのが好ましい。
【００１９】
　上記コーティング方法では、ナイフコーティング、ナイフオーバーロールコーティング
、リバースロールコーティングなどの各種のコーティング方法が使用可能である。
【００２０】
　多孔質層上に無孔膜を積層する場合、表面層の無孔膜については、離型基材上にポリウ
レタン樹脂溶液をコーティングし、溶剤を乾燥させて形成したものを接着剤で全面接着す
る方法、あるいは無孔膜形成時に半乾燥状態で多孔質層形成後の基材に積層したのち、離
型紙を剥離する方法があるが、これらに限定されない。本発明での伸縮性合成皮革の伸縮
性としては、１．９６Ｎ／ｃｍの荷重をかけた時の定荷重伸度（ＪＩＳ－Ｌ１０９６、Ｃ
法）が、縦横それぞれ３０～１５０％、伸長回復率（ＪＩＳ－Ｌ１０９６、Ｂ－１法）が
、縦横それぞれ８０％以上であることが好ましい。
【００２１】
　＜補強用布帛＞
　補強用布帛としては、合成繊維や天然繊維を使用した布帛が用いられる。補強用布帛は
合成皮革の基布側に積層されるのが好ましい。タテ方向へ０．５Ｎ／ｃｍの張力負荷時の
伸び率が０～５％、凝固処理工程での水中浸漬時の収縮率が０～１０％であることが好ま
しい。具体的には、ポリエステルタフタ、レーヨン織物等が例示される。
【００２２】
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　合成皮革基材にポリウレタン樹脂をコーティングした後、凝固の工程途中で補強用布帛
が剥離することを防止するために、合成皮革基材と補強用布帛の接着強度は、一定以上の
接着強度を有する必要がある。その後、縫製前に合成皮革と補強用布帛の積層体を裁断し
、手で補強用布帛を剥離する作業性を低下させないために、一定以下の接着強度を有する
ことが好ましい。よって、合成皮革基材と補強用布帛との接着強度は、０．１～２．０Ｎ
／ｃｍが好ましい。より好ましくは、０．５～１．３Ｎ／ｃｍである。　接着強度の測定
方法は以下の通りである。
【００２３】
　幅３０ｍｍ、長さ１５０ｍｍの試験片を縦方向・横方向からそれぞれ３枚採取する。試
験片の両端から補強用布帛を４０ｍｍ剥離する。室温２５±５℃、湿度６５％±１０％Ｒ
Ｈの状況下で、オリエンテック製“テンシロン”(登録商標）万能材料試験機ＲＴＣ－１
２５０Ａを用いて、合成皮革基材と補強用布帛をつかみ、つかみ距離３０ｍｍ、測定速度
１０００ｍｍ／ｍｉｎで補強用布帛を剥離した。剥離時の極大点の平均値と極小値の平均
値を平均したものを測定値として、正方向・逆方向の測定値の平均値を結果とした。
【実施例】
【００２４】
　以下、実施例により本発明をさらに具体的に説明するが、本発明は以下の実施例によっ
て限定されるものではない。また、各々の評価は以下の方法にしたがった。尚、実施例に
示す補強用布帛が付いたままの合成皮革については、補強用布帛を手で剥離後、各種評価
を行った。
【００２５】
　［定荷重伸度］
　ＪＩＳ－Ｌ１０９６、Ｃ法に準拠。幅５０ｍｍ、長さ３００ｍｍの合成皮革の試験片を
縦方向・横方向からそれぞれ３枚採取し、長さ２００ｍｍ間隔に標線をつける。試験片の
上部を装置の治具に標線の位置で固定する。荷重１．０ｋｇｆの治具を試験片下部の標線
の位置に固定する。荷重を加えて１分間放置後の標線間隔（Ｌ）を測定する。定荷重伸度
（％）は、次式で求められる。結果は平均値で表す。
定荷重伸度（％）＝（Ｌ－２００）／２００×１００　　　
尚、人の手で伸縮性を評価した時に、伸縮性があると感じるのは、当測定方法では、３０
％以上であった。
【００２６】
　［伸長回復率］
　ＪＩＳ－Ｌ１０９６Ｂ－１法に準拠。幅５０ｍｍ、長さ３００ｍｍの合成皮革の試験片
を縦方向・横方向からそれぞれ３枚採取し、長さ２００ｍｍ間隔に標線をつける。試験片
の上部を装置の治具に標線の位置で固定する。荷重１．０ｋｇｆの治具を試験片下部の標
線の位置に固定する。荷重を加えて１分間放置後、荷重を外し、３分間放置する。これを
１０回繰り返した後、荷重が加わっている状態での標線間隔（Ｌ10）と、荷重を外し、３
分間放置した後の標線間隔（Ｌ’10）を測定する。
伸長回復率（％）は、次式で求める。結果は平均値で表した。
伸長回復率（％）＝（Ｌ10－Ｌ’10）／（Ｌ10－２００）×１００　　　。
【００２７】
　［引張破断強度］
ＪＩＳ－Ｌ１０９６Ａ法に準拠し、測定した。試験機は、“テンシロン”(登録商標）万
能材料試験機ＲＴＣ－１２５０Ａを用いた。結果は平均値で表す。
【００２８】
　［引張破断伸度］
　引張破断強度と同様にＪＩＳ－Ｌ１０９６Ａ法に準拠し、測定した。試験機は、“テン
シロン”(登録商標）万能材料試験機ＲＴＣ－１２５０Ａを用いた。結果は平均値で表す
。
【００２９】
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　［合成皮革のカール性の評価］
得られた積層体から補強用布帛を剥離した合成皮革から縦１０ｃｍ×横１０ｃｍの試験片
を採取し、平らな面に放置した時のカールの有無を観察した。
【００３０】
　［縫製品の歪みの有無］
縫製した縫製品の歪みの有無を確認した。
【００３１】
　［実施例１］
　基布として、ポリウレタン繊維を１２質量％、ナイロン繊維を８８質量％含む、片面起
毛処理をした丸編物（密度：ウエル５２本／ｉｎ・コース９２本／ｉｎ、フロント；ナイ
ロン７０デニール／５２フィラメント、バック；ポリウレタン３０デニール）を準備した
。この編物に加工時の通過性・寸法安定性を付与する目的で、補強用布帛としてレーヨン
素材の織物（打ち込み本数９０本／２．５４ｃｍ）を起毛面とは逆の面に、アクリル／酢
酸ビニル系のエマルジョン樹脂をバインダーとしてラミネートした複合素材を基布（以下
「基布Ａ」という）として使用した。
【００３２】
　コーティングの前処理として基布Ａを水に浸漬し、マングルにて基布Ａの質量に対して
８０～９０％の水の付着となるよう調整した。
【００３３】
　つぎにポリウレタン樹脂「レオコートＵ－２４１０Ｈ（東レコーテックス（株）製）」
１００．０質量部、Ｎ，Ｎ―ジメチルホルムアミド（以下「ＤＭＦ」という。）１２０質
量部、ノニオン系界面活性剤（大日精化工業（株）製、ＣＵＴ－１０１）２．０質量部、
顔料（ＤＩＣ（株）製、ＤＩＬＡＣ　ＷＨＩＴＥ　Ｌ－６６２６Ｄ）６．５質量部を添加
し、攪拌し、ポリウレタン樹脂配合溶液を得た（以下「溶液１」という。）。
【００３４】
　前処理を行った基布Ａにナイフオーバーロールコーターで８００ｇ／ｍ２の塗布量で丸
編物面にコーティングし、ＤＭＦ１０質量％含有する水溶液を凝固浴とする３０℃の浴槽
に１０分間浸漬して、ポリウレタン樹脂配合液を析出凝固させ、つぎに８０℃の温水で、
３０分間浸漬洗浄を行い、１２０℃の熱風にて乾燥し、中間体を得た。
【００３５】
　つぎに樹脂塗布した表面にエンボス加工を行い毛穴シボ調の凹凸部を付与した。エンボ
ス加工は凹凸模様の金型ローラを使用した。１５０℃まで加温した金型ロールで熱圧縮す
ることにより、凹凸部を付与した合成皮革を得た。
【００３６】
　補強用布帛のレーヨン織物が付いた状態で、幅方向の長さを一定とするために、乾熱セ
ットを行い、合成皮革と補強用布帛の積層体を得た。
【００３７】
　得られた積層体から補強用布帛を剥離した伸縮性合成皮革の評価結果を表１に示した。
また、この積層体を、目的とする縫製品である手袋の各部材の形状に裁断し、前記積層体
から補強用布帛を剥離した後、それぞれの部材を縫製し、縫製品を製造した。縫製品の歪
みの有無を表１に示す。
【００３８】
　［実施例２］
　基布として、ポリウレタン繊維を１０質量％、ナイロン繊維を９０質量％含む、片面起
毛処理をした丸編物（密度：ウエル４０本／ｉｎ・コース５９本／ｉｎ、フロント；ナイ
ロン７０デニール／５２フィラメント、バック；ポリウレタン３０デニール）に加工時の
通過性・寸法安定性を付与する目的で補強用布帛としてレーヨン素材の織物（打ち込み本
数９０本／ｉｎ）を起毛面とは逆の面に、アクリル／酢酸ビニル系のエマルジョン樹脂を
バインダーとしてラミネートした複合素材を基布（以下、「基布Ｂ」という）として使用
した。
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【００３９】
　コーティングの前処理として基布Ｂを水に浸漬し、マングルにて基布Ｂの重量に対して
８０～９０％の水の付着となるよう調整した。
【００４０】
　前処理を行った基布Ｂにナイフオーバーロールコーターで８００ｇ／ｍ２の塗布量で溶
液１を丸編物面にコーティングし、ＤＭＦ１０質量％含有する水溶液を凝固浴とする浴槽
に３０℃で１０分間浸漬してポリウレタン樹脂配合液を析出凝固させ、つぎに８０℃の温
水で、３０分間浸漬洗浄を行い、１２０℃の熱風にて乾燥し、中間体を得た。
【００４１】
　つぎに樹脂塗布した表面にエンボス加工による毛穴シボ調の凹凸部を付与した。エンボ
ス加工は凹凸模様の金型ローラを使用した。１５０℃まで加温した金型ロールで熱圧縮す
ることにより、凹凸部を付与した合成皮革を得た。
【００４２】
　補強用布帛のレーヨン織物が付いた状態で、幅方向の長さを一定とするために、乾熱セ
ットを行い、合成皮革と補強用布帛の積層体を得た。
【００４３】
　得られた積層体から補強用布帛を剥離した伸縮性合成皮革の評価結果を表１に示した。
またこの積層体を、目的とする縫製品である手袋の各部材の形状に裁断し、前記積層体か
ら補強用布帛を剥離した後、それぞれの部材を縫製し、縫製品を製造した。縫製品の歪み
の有無を表１に示す。
【００４４】
　［実施例３］
　基布として、ポリウレタン繊維を１２質量％、ナイロン繊維を８８質量％含む、片面起
毛処理をした丸編物（密度：ウエル７４本／ｉｎ・コース９２本／ｉｎ、フロント；ナイ
ロン７０デニール／５２フィラメント、バック；ポリウレタン３０デニール）に加工時の
通過性・寸法安定性を付与する目的で補強用布帛としてレーヨン素材の織物（打ち込み本
数９０本／ｉｎ）を起毛面とは逆の面にアクリル／酢酸ビニル系のエマルジョン樹脂をバ
インダーとしてラミネートした複合素材を基布（以下「基布Ｃ」という）として使用した
。
【００４５】
　コーティングの前処理として基布Ｃを水に浸漬し、マングルにて基布Ｃの重量に対して
８０～９０％の水の付着となるよう調整した。
【００４６】
　前処理を行った基布にナイフオーバーロールコーターで８００ｇ／ｍ２の塗布量で溶液
１を丸編物面にコーティングし、ＤＭＦ１０質量％含有する水溶液を凝固浴とする浴槽に
３０℃で１０分間浸漬してポリウレタン樹脂配合液を析出凝固させ、つぎに８０℃の温水
で、３０分間浸漬洗浄を行い、１２０℃の熱風にて乾燥し、中間体を得た。
【００４７】
　つぎに樹脂塗布した表面にエンボス加工による毛穴シボ調の凹凸部を付与した。エンボ
ス加工は凹凸模様の金型ローラを使用した。１５０℃まで加温した金型ロールで熱圧縮す
ることにより、凹凸部を付与した合成皮革を得た。
【００４８】
　補強用布帛のレーヨン織物が付いた状態で、幅方向の長さを一定とするために、乾熱セ
ットを行い、合成皮革と補強用布帛の積層体を得た。
【００４９】
　得られた積層体から補強用布帛を剥離した伸縮性合成皮革の評価結果を表１に示した。
【００５０】
　またこの積層体を、目的とする縫製品である手袋の各部材の形状に裁断し、前記積層体
から補強用布帛を剥離した後、それぞれの部材を縫製し、縫製品を製造した。縫製品の歪
みの有無を表１に示す。
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【００５１】
　［比較例１］
　基布として、基布Ａを使用した。
【００５２】
　コーティングの前処理として基布Ａを水に浸漬し、マングルにて基布Ａの重量に対して
８０～９０％の水の付着となるよう調整した。
【００５３】
　前処理を行った基布にナイフオーバーロールコーターで８００ｇ／ｍ２の塗布量で溶液
１を丸編物面にコーティングし、ＤＭＦを１０質量％含有する水溶液を凝固浴とする３０
℃の浴槽に１０分間浸漬してポリウレタン樹脂配合液を析出凝固させ、つぎに８０℃の温
水で、３０分間浸漬洗浄を行い、１２０℃の熱風にて乾燥し、中間体を得た。
つぎに樹脂塗布した表面に、エンボス加工により毛穴シボ調の凹凸部を付与した。エンボ
ス加工は凹凸模様の金型ローラを使用した。１５０℃まで加温した金型ロールで熱圧縮す
ることにより、凹凸部を付与した合成皮革を得た。
【００５４】
　補強用布帛としたレーヨン織物を専用の機械で剥離して、巻き取った後、幅方向の長さ
を一定とするために、乾熱セットを行い、合成皮革を得た。得られた合成皮革の評価結果
を表１に示した。
【００５５】
　この合成皮革を目的とする縫製品である手袋の各部材の形状に裁断し、それぞれの部材
を縫製し、縫製品を製造したが、安定した形態を保つことができなかった。
【００５６】
　［比較例２］
　基布として、基布Ｂを使用した。
【００５７】
　コーティングの前処理として基布Ｂを水に浸漬し、マングルにて基布Ｂの重量に対して
８０～９０％の水の付着となるよう調整した。
【００５８】
　前処理を行った基布にナイフオーバーロールコーターで８００ｇ／ｍ２の塗布量で溶液
１を丸編物面にコーティングし、ＤＭＦを１０質量％含有する水溶液を凝固浴とする３０
℃の浴槽に１０分間浸漬してポリウレタン樹脂配合液を析出凝固させ、つぎに８０℃の温
水で、３０分間浸漬洗浄を行い、１２０℃の熱風にて乾燥し、中間体を得た。
【００５９】
　つぎに樹脂塗布した表面に、エンボス加工により毛穴シボ調の凹凸部を付与した。エン
ボス加工は凹凸模様の金型ローラを使用した。１５０℃まで加温した金型ロールで熱圧縮
することにより、凹凸部を付与した合成皮革を得た。
【００６０】
　補強用布帛としたレーヨン織物を専用の機械で剥離して、巻き取った後、幅方向の長さ
を一定とするために、乾熱セットを行い、合成皮革を得た。得られた合成皮革の評価結果
を表１に示した。
【００６１】
　この合成皮革を目的とする縫製品である手袋の各部材の形状に裁断し、それぞれの部材
を縫製し、縫製品を製造したが、安定した形態を保つことができなかった。
【００６２】
　［比較例３］
　基布として、基布Ｃを使用した。
【００６３】
　コーティングの前処理として基布Ｃを水に浸漬し、マングルにて基布Ｃの重量に対して
８０～９０％の水の付着となるよう調整した。
【００６４】
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　前処理を行った基布にナイフオーバーロールコーターで８００ｇ／ｍ２の塗布量で溶液
１を丸編物面にコーティングし、ＤＭＦを１０質量％含有する水溶液を凝固浴とする３０
℃の浴槽に１０分間浸漬してポリウレタン樹脂配合液を析出凝固させ、つぎに８０℃の温
水で、３０分間浸漬洗浄を行い、１２０℃の熱風にて乾燥し、中間体を得た。
つぎに樹脂塗布した表面に、エンボス加工により毛穴シボ調の凹凸部を付与した。エンボ
ス加工は凹凸模様の金型ローラを使用した。１５０℃まで加温した金型ロールで熱圧縮す
ることにより、凹凸部を付与した合成皮革を得た。
【００６５】
　補強用布帛としたレーヨン織物を専用の機械で剥離して、巻き取った後、幅方向の長さ
を一定とするために、乾熱セットを行い、合成皮革を得た。得られた合成皮革の評価結果
を表１に示した。
【００６６】
　この合成皮革を目的とする縫製品である手袋の各部材の形状に裁断し、それぞれの部材
を縫製し、縫製品を製造したが、安定した形態を保つことができなかった。
【００６７】
【表１】

【産業上の利用可能性】
【００６８】
本発明の合成皮革は、ゴルフ、野球等のスポーツ用手袋や肘や膝の関節をサポートするサ
ポーターに利用することができる。
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