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(57)【要約】
【課題】高い柔軟性や屈曲性に加えて、繰り返し受ける
擦れ現象に対しての耐摩耗性を有する合成樹脂レザーを
提供する。
【解決手段】熱可塑性ポリウレタンを主成分とする皮膜
１０の裏面側に接着層１１を介して基材１２を接着した
合成樹脂レザーであって、皮膜１０は、その表面に、シ
リコーン共重合したポリカーボネート系ポリウレタンを
イソシアネート系架橋剤で架橋した油性表面処理剤の塗
布によって形成される表面処理層１０Ａを有する。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　熱可塑性ポリウレタンを主成分とする皮膜の裏面側に接着層を介して基材を接着した合
成樹脂レザーであって、
　前記皮膜は、その表面に表面処理層を有し、該表面処理層は、シリコーン共重合したポ
リカーボネート系ポリウレタンをイソシアネート系架橋剤で架橋した油性表面処理剤の塗
布によって形成されていることを特徴とする合成樹脂レザー。
【請求項２】
　前記皮膜が、ショアＡ硬度６５～９０の熱可塑性ポリウレタン５０～９５重量％とショ
アＡ硬度５０～８０のアクリル系軟質樹脂５０～５重量％との混合樹脂層であることを特
徴とする請求項1記載の合成樹脂レザー。
【請求項３】
　熱可塑性ポリウレタンを主成分とする皮膜を成形する皮膜成形工程と、
　成形された前記皮膜の表面に、シリコーン共重合したポリカーボネート系ポリウレタン
をイソシアネート系架橋剤で架橋した油性表面処理剤を塗布して表面処理層を形成する表
面処理工程と、
　前記皮膜の裏面側に接着層を介して基材を接着する基材接着工程とを有することを特徴
とする合成樹脂レザーの製造方法。
【請求項４】
　前記皮膜成形工程はカレンダー成形によってなされることを特徴とする請求項３に記載
された合成樹脂レザーの製造方法。
【請求項５】
　前記表面処理剤は有機溶剤によって溶解されていることを特徴とする請求項３～４のい
ずれかに記載された合成樹脂レザーの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、熱可塑性ポリウレタン（ＴＰＵ）を主成分とする皮膜を有する合成樹脂レザ
ーとその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　熱可塑性ポリウレタン（ＴＰＵ）を主成分とする皮膜を有する合成樹脂レザーは、皮膜
の裏面側に織物，編物又は不織物などの基材を接着した基本構造を有し、柔軟な皮膜を用
いることで屈曲性（特に、耐寒屈曲性）に優れた性質を持っており、皮膜自体を架橋成膜
して強固な膜にする所謂合成皮革と比べて特異な性質を持っている。この合成樹脂レザー
は、その屈曲性或いは柔軟性を利用して、車両座席シートなどの車両内装材に広く用いら
れており、特に繰り返し屈曲される部位にて有効に活用されている。
【０００３】
　合成樹脂レザーは、軟質ポリ塩化ビニル層を皮膜にしたものから、より環境に配慮した
ポリオリフィン系樹脂レザーの開発がなされ、更により機能性を追求して、熱可塑性ポリ
ウレタンとアクリル系軟質樹脂との混合樹脂層を皮膜にするものが開発されている。
【０００４】
　下記特許文献１には、柔軟性があり、耐表面傷付き性に優れ、高周波ウェルダーで溶着
加工が行え、難燃性を有し、縫い目が広がることがない引裂強度を有するものとして、シ
ョアＡ硬度６５～９０の熱可塑性ポリウレタン５０～９５重量％とショアＡ硬度５０～８
０のアクリル系軟質樹脂５０～５重量％との混合樹脂層を設けてなり、且つ混合樹脂層の
ショアＡ硬度が６０～８０である皮膜を有する合成樹脂レザーが提案されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
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【特許文献１】特開２００３－１６６１８１号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　従来技術のような熱可塑性ポリウレタンを主成分とする皮膜を有する合成樹脂レザーは
、柔軟性や高い屈曲性を目指して開発されたものであって、その点では強固な皮膜を有す
る合成皮革とは一線を画した開発経緯がある。前述した特許文献１の従来技術では、柔軟
性や屈曲性に加えて、耐表面傷付き性や引裂強度といった強度面での機能を高めているが
、表面に他の部材が接触して繰り返し擦れる現象に対しては、十分な耐摩耗性を得ること
ができない問題があった。車両座席の外装に合成樹脂レザーを適用する場合は、高い柔軟
性や屈曲性に加えて、十分な耐摩耗性が求められている。
【０００７】
　本発明は、このような問題に対処することを課題の一例とするものである。すなわち、
高い柔軟性や屈曲性、良好な加工性や強度に加えて、繰り返し受ける擦れ現象に対しての
耐摩耗性を有する合成樹脂レザーを提供すること、が本発明の目的である。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　このような目的を達成するために、本発明による合成樹脂レザー及びその製造方法は、
以下の構成を少なくとも具備するものである。
【０００９】
　熱可塑性ポリウレタンを主成分とする皮膜の裏面側に接着層を介して基材を接着した合
成樹脂レザーであって、前記皮膜は、その表面に表面処理層を有し、該表面処理層は、シ
リコーン共重合したポリカーボネート系ポリウレタンをイソシアネート系架橋剤で架橋し
た油性表面処理剤の塗布によって形成されていることを特徴とする合成樹脂レザー。
【００１０】
　熱可塑性ポリウレタンを主成分とする皮膜を成形する皮膜成形工程と、成形された前記
皮膜の表面に、シリコーン共重合したポリカーボネート系ポリウレタンをイソシアネート
系架橋剤で架橋した油性表面処理剤を塗布して表面処理層を形成する表面処理工程と、前
記皮膜の裏面側に接着層を介して基材を接着する基材接着工程とを有することを特徴とす
る合成樹脂レザーの製造方法。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明の合成樹脂レザー及びその製造方法によると、高い柔軟性と屈曲性を備えると共
に、耐摩耗性の良好な合成樹脂レザーを得ることができる。特に、熱可塑性ポリウレタン
を主成分とする皮膜の表面にシリコーン共重合したポリカーボネート系ポリウレタンをイ
ソシアネート系架橋剤で架橋した油性表面処理剤を塗布することによって、表面処理剤中
の有機溶剤によって皮膜の表面に処理剤が浸透して密着性の高い表面処理層を形成するこ
とができ、剥離が生じにくい表面処理層によって良好な耐摩耗性を維持することができる
。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】本発明の実施形態に係る合成樹脂レザーの構造を示す説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　以下、本発明の実施形態を説明する。図１に示した本発明の実施形態に係る合成樹脂レ
ザー１は、皮膜１０の裏面側に接着層１１を介して基材１２を接着した構造を備えており
、皮膜１０の表面に表面処理層１０Ａが形成されている。皮膜１０は熱可塑性ポリウレタ
ン（ＴＰＵ）を主成分とする層である。この層は、混合樹脂成分の場合には熱可塑性ポリ
ウレタンの成分が５０％以上含まれているか、或いは、複数種類の樹脂成分を含む場合に
、その中で最も占有率が高い成分が熱可塑性ポリウレタンになっている。基本的には、こ



(4) JP 2011-214191 A 2011.10.27

10

20

30

40

50

の皮膜１０は、前述した従来技術と同様に、熱可塑性ポリウレタンと他の樹脂成分との混
合樹脂によって、高い柔軟性や屈曲性と良好な加工性や強度を備えているものである。
【００１４】
　皮膜１０は、その表面に表面処理層１０Ａを有し、この表面処理層１０Ａは、シリコー
ン共重合したポリカーボネート系ポリウレタンをイソシアネート系架橋剤で架橋した油性
表面処理剤の塗布によって形成される。表面処理層１０Ａは、有機溶剤系の表面処理剤の
塗布によって形成され、有機溶剤によって浸透した皮膜１０の表面に表面処理層１０Ａが
高い密着性で形成されている。
【００１５】
　本発明の実施形態に係る合成樹脂レザー１の製造方法を説明すると、熱可塑性ポリウレ
タンを主成分とする皮膜１０を成形する皮膜成形工程と、成形された皮膜１０の表面に、
シリコーン共重合したポリカーボネート系ポリウレタンをイソシアネート系架橋剤で架橋
した油性表面処理剤を塗布して表面処理層１０Ａを形成する表面処理工程と、皮膜１０の
裏面側に接着層を介して基材１２を接着する基材接着工程とを有する。
【００１６】
　皮膜成形工程は、カレンダー成形、押し出し成形などによって、熱可塑性ポリウレタン
を主成分とする皮膜１０を成形する。表面処理工程は、有機溶剤で溶解されている表面処
理剤を成形された皮膜の表面に塗布し、エージング処理を経て表面処理層１０Ａを形成す
る。表面処理剤の塗布は、グラビアダイレクト印刷法、グラビアオフセット印刷法、スク
リーン印刷法等の通常の印刷法や、グラビアコート法、ロールコート法、コンマコート法
等のコーティング法を用いて行うことができる。表面処理を施した皮膜への絞付け工程を
行う。基材接着工程は、皮膜の裏面側もしくは基材の一面側に接着剤を塗布して皮膜１０
と基材１２とを接着層１１を介して接着する。
【００１７】
　皮膜１０に用いる熱可塑性ポリウレタンは、ジイソシアネート化合物と、ヒドロキシル
基を２個以上有する化合物とを反応させて得ることができる。中でも、長鎖ポリオール、
ジイソシアネート、鎖伸長剤から構成された、いわゆるソフトセグメントとハードセグメ
ントからなるポリウレタン系熱可塑性エラストマー（ＴＰＵ）が好ましく使用できる。こ
れらはショアＡ硬度で６５～９０の樹脂硬度、特に７０～８０の樹脂硬度を有するものが
好ましい。なお、個々で示すショアＡ硬度は、ＡＳＴＭ Ｄ ２２４０で測定した値（測定
温度２３℃）である。
【００１８】
　熱可塑性ポリウレタンを合成するためのジイソシアネート化合物としては、トリレンジ
イソシアネート、ジフェニルメタンジイソシアネート、ナフタリンジイソシアネート、ト
リジンジイソシアネート、ヘキサメチレンジイソシアネート、キシリレンジイソシアネー
ト、水添キシリレンジイソシアネート、水添ジシクロヘキシルメタンジイソシアネート、
イソホロンジイソイアネートなどが用いられる。
【００１９】
　また、ヒドロキシル基を２個以上有する化合物としては、アジピン酸、フタル酸等の二
塩基酸とエチレングリコール、１，４－ブタンジオール等のグリコールとの縮合反応物で
あるポリエステル系ポリオール；エチレンカーボネート等のカーボネートとグリコールと
の反応物であるポリカーボネート系ポリオール；ポリエチレングリコール、ポリプロピレ
ングリコール、ポリテトラメチレングリコール、ポリエチレングリコール－ポリプロピレ
ングリコール等のポリエーテル系ポリオール等が用いられる。本発明の実施形態に係る合
成樹脂レザー１においては、その物性からポリエーテル系ポリオールを用いるのが好まし
い。また、ポリエーテル系ポリオールを原料とする熱可塑性ポリウレタンは、耐老化性、
カレンダー加工性が良いので、この観点からも好ましい。
【００２０】
　鎖伸長剤としては、エチレングリコール、１，２－プロピレングリコール、１，３－プ
ロピレングリコール、ブタン１，２ジオール、ブタン１，３ジオール、ブタン１，４ジオ
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ール、ブタン２，３ジオール、ヘキサンジオールなどの低分子多価アルコール、或いはジ
アミン、水が用いられる。
【００２１】
　前述したように皮膜を熱可塑性ポリウレタンと他の樹脂成分との混合樹脂で形成する場
合は、混合する一つの成分としてアクリル系軟質樹脂を選択することができる。アクリル
系軟質樹脂は、常温で軟質ポリ塩化ビニルの如く柔軟性を示す樹脂である。このアクリル
系軟質樹脂には、硬度がショアＡで５０～８０のもの、特に５５～６５のものが好ましく
用いられる。このアクリル系軟質樹脂は、多層構造重合体、すなわち２種以上のアクリル
系重合体がコア－シェル型の多層構造を形成している粒子状の重合体が好ましい。これら
のアクリル系軟質樹脂は、常温で良好な柔軟性を示し、屈曲耐久性を有し、耐候性に優れ
ている。
【００２２】
　皮膜１０の成分として用いるアクリル系軟質樹脂の一例を示す。炭素数１～１２のアル
キル基を持つ少なくとも一種のアクリル酸アルキルエステル３０～９９．９重量％、炭素
数１～８のアルキル基を持つ少なくとも一種のメタクリル酸アルキルエステル０～７０重
量％、共重合可能な不飽和単量体０～３０重量％、多官能架橋性単量体及び／又は多官能
性グラフト単量体０．１～１０重量％からなる単量体混合物を重合してなるＴｇが３０℃
以下である少なくとも１層の重合体層［Ａ］１０～９０重量部と、炭素数１～１２のアル
キル基を持つ少なくとも一種のアクリル酸アルキルエステル３０～９９重量％、炭素数１
～８のアルキル基を持つ少なくとも一種のメタクリル酸アルキルエステル１～７０重量％
、共重合可能な不飽和単量体０～３０重量％からなる単量体混合物を重合してなるＴｇが
－２０～５０℃である少なくとも１層の重合体層［Ｂ］９０～１０重量部との組合せから
なる多層構造重合体であり、且つ最外層が重合体層［Ｂ］であるアクリル系軟質多層構造
樹脂である。
【００２３】
　アクリル系軟質樹脂の他の例を示す。炭素数１～８のアルキル基を持つアクリル酸アル
キルエステル６０～９９．５重量％、共重合可能ビニル基を１個有する単官能性単量体０
～３９．５重量％、及びビニル基又はビニリデン基を少なくとも２個有する多官能性単量
体０．５～５重量％を重合して得られるゴム層３０～８０重量部と、メタアクリル酸メチ
ル４０～１００重量％、炭素数１～８のアルキル基を持つアクリル酸アルキルエステル０
～６０重量％、及び共重合可能なビニル基又はビニリデン基を有する単量体０～２０重量
％を重合して得られる硬質樹脂層２０～７０重量部とから構成され、且つ最外層が硬質樹
脂層であるアクリル系軟質多層構造樹脂である。
【００２４】
　更に、アクリル系軟質樹脂の他の例を示す。（Ａ）メチルメタクリレート８０～９８．
９９重量％、炭素数１～８のアルキル基を持つアクリル酸アルキルエステル１～２０重量
％、多官能性グラフト剤０．０１～１重量％及び多官能性架橋剤０～０．５重量％からな
る単量体混合物を重合してなる最内層の硬質重合体層５～３０重量部；（Ｂ）炭素数１～
８のアルキル基を持つアクリル酸アルキルエステル７０～９９．５重量％、メチルメタク
リレート０～３０重量％、多官能性グラフト剤０．５～５重量％及び多官能性架橋剤０～
５重量％からなる単量体混合物を重合してなる中間層の硬質重合体層２０～４５重量部；
（Ｃ）メチルメタクリレート９０～９９重量％及び炭素数１～８のアルキル基を持つアク
リル酸アルキルエステル１０～１重量％からなる単量体混合物を重合してなる最外層の硬
質重合体層５０～７５重量部からなり、平均粒度が０．０１～０．３μｍのアクリル系軟
質多層構造樹脂である。
【００２５】
　皮膜１０を形成するに際して、熱可塑性ポリウレタンとアクリル系軟質樹脂との配合割
合は、熱可塑性ポリウレタン５０～９５重量％、アクリル系軟質樹脂６０～５重量％、好
ましくは熱可塑性ポリウレタン６０～９０重量％、アクリル系軟質樹脂４０～１０重量％
、より好ましくは熱可塑性ポリウレタン７０～９０重量％、アクリル系軟質樹脂３０～１
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０重量％である。
【００２６】
　混合樹脂層に可塑剤を配合すると、製品の柔軟性、手触りを改善できる。また、可塑剤
の配合は混合樹脂のカレンダー加工の加工温度を下げることができ、そのため熱可塑性ポ
リウレタンの加工時の分解を抑制できる。可塑剤としては、フタル酸ジ２－エチルヘキシ
ル、フタル酸イソブチル、フタル酸ジイソデシルなどのフタル酸エステル；トリメリット
酸トリ－２エチルヘキシルなどのトリメリット酸エステル；ジ－２エチルヘキシルアジペ
ート、ジ－イソノニルアジペート、ジ－２エチルヘキシルセバケートなどの脂肪族二塩基
酸エステル；エポキシ化大豆油、エポキシステアリン酸ブチルなどのエポキシ系可塑剤、
リン酸トリクレジルなどのリン酸エステル系、アセチルクエン酸トリブチルなどのクエン
酸エステルなどが用いられる。このうち、可塑化効率が高く、且つブリード等の問題が少
ないという観点から、特に、フタル酸エステル、トリメリット酸エステルなどの芳香族カ
ルボン酸エステルが好ましく用いられる。可塑剤の配合量は、混合樹脂１００重量部に対
し０～５０重量部、好ましくは３～２０重量部である。
【００２７】
　混合樹脂層には、更に必要に応じて、通常合成樹脂の配合に使用される滑剤、紫外線吸
収剤、光安定剤、顔料、抗菌剤などが配合されていてもよい。滑剤としてはステアリン酸
のカルシウム、マグネシウム、亜鉛、バリウムなどの脂肪族金属塩、ポリエチレンワック
ス、ステアリン酸、アルキレンビス脂肪酸アミドなどが用いられる。紫外線吸収剤として
は２－（２'－ヒドロキシ－５'－メチルフェニル）ベンゾトリアゾールなどのベンゾトリ
アゾール系紫外線吸収剤等が用いられる。光安定剤としてはビス－（２，２，６，６－テ
トラメチル－４－ピペリジル）セバケートなどのヒンダードアミン系光安定剤等が用いら
れる。抗菌剤としては銀系無機抗菌剤などが用いられる。
【００２８】
　皮膜１０を形成する混合樹脂層としては、ショアＡ硬度６０～８０を有するものが好ま
しい。この硬度は、ショアＡ硬度６５～９０の熱可塑性ポリウレタンとショアＡ硬度５０
～８０のアクリル系軟質樹脂とを使用することによって得ることができる。そして、この
硬度にすることによって、ポリ塩化ビニル１００重量部に可塑剤（ジノルマルアルキルフ
タレート）を７０～１００重量部配合した軟質ポリ塩化ビニル層を有するレザーと同様な
柔軟さ、手触り、感触を有する合成樹脂レザーが得られる。
【００２９】
　皮膜１０の表面に塗布される油性表面処理剤は、イソシアネート系架橋剤により架橋さ
れたシリコーン共重合ポリカーボネート系ポリウレタンである。
【００３０】
　油性表面処理剤に添加されるイソシアネート系架橋剤としては、メチレンジフェニルジ
イソシアネート（ＭＤＩ）、トリメチロールプロパン（ＴＭＰ）とトリレンジイソシアネ
ート（ＴＤＩ）のアダクト体、ＴＭＰと４，４’－メチレンビス（シクロヘキシルイソシ
アネート）（ＨＭＤＩ）のアダクト体、ＴＭＰとヘキサメチレンジイソシアネート（ＨＤ
Ｉ）のアダクト体、ＴＭＰとイソホロンジイソシアネート（ＩＰＤＩ）のアダクト体、Ｈ
ＭＤＩの三量体等の有機ポリイソシアネートが挙げられる。ここでの有機ポリイソシアネ
ートは２種以上の異なる有機ポリイソシアネートを併用しても良く、とくに脂肪族系また
は脂環系ポリイソシアネートに芳香族ポリイソシアネートを併用しても良い。添加量は、
シリコーン共重合ポリカーボネート系ポリウレタン１００重量部に対して２～５重量部、
好ましくは３重量部とする。
【００３１】
　表面処理剤を溶解する有機溶剤としては、例えば、メタノール、エタノール、イソプロ
ピルアルコール、ブタノール、メチルエチルケトン、メチル－ｎ－プロピルケトン、メチ
ルイソブチルケトン、ジエチルケトン、メチルセロソルブ、ブチルセロソルブ、セロソル
ブアセテート、ジメチルホルムアミド、ジメチルアセトアミド、ジメチルスルホキシド、
Ｎ－メチルピロリドン等やこれらの任意の比率の混合物等を用いることができる。
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【００３２】
　基材１２としては、織物、編物又は不織布が用いられる。これらの編織物の素材はポリ
アミド繊維、ポリエステル繊維、アクリル繊維、ポリプロピレン繊維、綿、レーヨン、こ
れらの混紡糸などである。編物としては、両面編物、天竺編物などであり、織物としては
、平織物、綾織物、朱子織物などである。
【００３３】
　接着層１１を形成する接着剤としては、二液性ポリウレタン接着剤、エチレン－酢酸ビ
ニル共重合体系エマルジョン、ポリ塩化ビニルペースト、などが用いられる。この接着剤
は、基材１２側に塗布しても、皮膜１０側に塗布してもよい。
【実施例】
【００３４】
　熱可塑性ポリウレタン、アクリル系軟質樹脂、メタクリル酸メチル－アクリル酸アルキ
ル共重合体、炭酸カルシウム、抗酸化剤、滑剤、紫外線吸収剤、光安定剤を表１の割合で
配合し、カレンダー成形によって厚さ０．２５ｍｍの皮膜１０を成形した。
【００３５】
　実施例は、その皮膜１０の表面にシリコーン共重合したポリカーボネート系ポリウレタ
ンをイソシアネート系架橋剤で架橋した油性表面処理剤（シリコーン共重合ポリカーボネ
ート系ポリウレタン１００重量部に対してイソシアネート系架橋剤３重量部をコンマコー
ト法で１００μｍの膜厚で塗布し、５５℃×２４時間のエージング処理を行って表面処理
層１０Ａを形成した。一方、皮膜１０に対して非架橋のポリカーボネート系ポリウレタン
をコンマコート法で１００μｍの膜厚で塗布して比較例とした。
【００３６】
　実施例と比較例は、共に、皮膜１０を１６０℃に加熱し、絞ロールとゴムロールとで加
圧して絞付けを行い、ポリエステル繊維の両面メリヤス編み物による基材１２に二液性ポ
リウレタン接着剤を塗布して接着層１１を形成し、接着剤塗布面に皮膜１０を重ね多少加
熱加圧して接着させて、絞模様が付いた合成樹脂レザーを得た。
【００３７】
　これらの実施例と比較例について、耐摩耗性、耐寒屈曲性、表面処理密着強度、柔軟性
の各試験を行って、表１の結果を得た。ここで、耐摩耗性試験は、ＪＩＳ　Ｌ０８２３（
染色堅牢度試験用摩擦試験機）に規定する学振形摩擦試験機を用い、荷重１ｋｇでＪＩＳ
　Ｌ３１０２の６号綿帆布による摩擦試験を実施し、３００００回往復での破れの有無を
評価した（幅１０ｍｍで３ｍｍのウレタンフォームを貼り付けたものを試験片した。○：
皮膜の破れがない、×：皮膜の破れがある）。耐寒屈曲性は、デマッチャ屈曲試験機を使
用し、ＪＩＳ　Ｋ６２６０に準拠した、一定のストロークで試験片（７０ｍｍ×４０ｍｍ
）に繰り返し屈曲の負荷を与え、－３０℃×３００００回の繰り返しで割れの有無を評価
した（○：割れなし、×：割れ有り）。表面処理密度強度は、接着剤を使用し、試験片と
試験基材を接着し、試験片と試験基材が十分に接着した後、試験片を２５ｍｍ巾にカット
し、ストログラフを用いて３０ｍｍ／ｍｉｎの速度で剥離強度を計測した。柔軟性の評価
は、試験片を手で触り、その感触を軟質ポリ塩化ビニルレザーと対比して同等の柔軟性が
得られるか否かで評価した（○：同等の感触を有する。×：感触が硬く、軟質ポリ塩化ビ
ニルレザーの代替え不可）。
【００３８】
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【表１】

【００３９】
　表１から明らかなように、実施例と比較例との比較では、皮膜の樹脂成分の共通性から
、共に耐寒屈曲性と柔軟性で良好な評価を得ているが、表面処理層の違いによって、比較
例の耐摩耗性が劣るのに対して、実施例では耐摩耗性でも良好な評価が得られた。また、
表面処理層の密着強度においても、実施例の表面処理層が比較例の表面処理層より強固に
皮膜と密着していることが判る。
【００４０】
　本発明の実施形態に係る合成樹脂レザーは、良好な柔軟性と屈曲性に加えて、良好な耐
摩耗性を備えている。特に、熱可塑性ポリウレタンを主成分とする皮膜１０の表面にシリ
コーン共重合したポリカーボネート系ポリウレタンをイソシアネート系架橋剤で架橋した
油性表面処理剤を塗布することによって、油性表面処理剤の有機溶剤によって皮膜の表面
に浸透して密着性の高い表面処理層１０Ａを形成することができ、剥離が生じにくい表面
処理層１０Ａによって良好な耐摩耗性を維持することができる。本発明の実施形態に係る
合成樹脂レザーは、その利点を生かした各種の用途に用いることができる。例えば、自動
車などの車両内装（座席、ヘッドレスト）、室内の内装材などに用いられる。また基材の
編織物の両面に混合樹脂層を設けたものはフレキシブルコンテナーの材料に用いられる。
【符号の説明】
【００４１】
　１：合成樹脂レザー，
　１０：皮膜，
　１０Ａ：表面処理層，
　１１：接着層，
　１２：基材
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