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(57)【要約】
【課題】エンボス柄のような凹凸面を消失させたり、凹
部の深さを浅くさせたりすることを抑制して、立体的な
触感が維持された凹凸面を有する銀付調の人工皮革を表
層に有する加飾成形体を提供することを目的とする。
【解決手段】凹凸面を有する離型性樹脂シートの該凹凸
面に表面樹脂層を形成し、さらに表面樹脂層に極細繊維
の不織布を含む繊維基材を積層して離型性樹脂シート付
人工皮革を形成する工程と、離型性樹脂シート付人工皮
革のプレフォーム成形体を成形する工程と、プレフォー
ム成形体を金型のキャビティ内に配置して、プレフォー
ム成形体の繊維基材側に溶融樹脂を射出してインモール
ド成形体を成形する工程と、インモールド成形体から離
型性樹脂シートを剥離することにより加飾成形体を得る
工程と、を含む加飾成形体の製造方法。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　凹凸面を有する離型性樹脂シートの該凹凸面に表面樹脂層を形成し、さらに前記表面樹
脂層に極細繊維の不織布を含む繊維基材を積層して離型性樹脂シート付人工皮革を形成す
る工程と、
　前記離型性樹脂シート付人工皮革のプレフォーム成形体を成形する工程と、
　前記プレフォーム成形体を金型のキャビティ内に配置して、前記プレフォーム成形体の
前記繊維基材側に溶融樹脂を射出してインモールド成形体を成形する工程と、
　前記インモールド成形体から前記離型性樹脂シートを剥離することにより加飾成形体を
得る工程と、を含むことを特徴とする加飾成形体の製造方法。
【請求項２】
　前記離型性樹脂シートは、ポリエステル系樹脂シートにポリオレフィン系樹脂シートを
積層した積層構造を有する請求項１に記載の加飾成形体の製造方法。
【請求項３】
　凹凸面を有する離型性樹脂シートの該凹凸面に、表面樹脂層及び極細繊維の不織布を含
む繊維基材を順に積層させてなる離型性樹脂シート付人工皮革に三次元形状を賦形して得
られたことを特徴とする加飾成形用プレフォーム成形体。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、人工皮革調の外観を有する加飾成形体の製造方法、詳しくは、人工皮革のプ
レフォーム成形体を金型のキャビティに配置し、インモールド射出成形することにより人
工皮革調の外観を有する加飾成形体を製造する方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　車両、航空機等の内装部品、携帯電話，モバイル機器，家電製品の筐体、建材、家具等
の外装部材として、人工皮革を表面に配した加飾成形体が知られている。人工皮革を表面
に配した加飾成形体としては、繊維基材によるクッション性を備え、皮革の銀面に似せた
樹脂層を積層された銀付調人工皮革を加飾面として有するものが知られている。
【０００３】
　例えば、下記特許文献１は、繊度０．０５デニール以上の繊維からなり厚み０．４～１
．０ｍｍの人工皮革の背面に、厚み０．１～０．６ｍｍの剛性を有する補強シートを貼り
合わせた銀付調触感を有するインサート材を予備成形により３次元形状にし、必要な形状
に打抜いて射出成形金型内のキャビティ内に収めた後、インサート材の補強シート側から
溶融状態の成形樹脂を射出することにより、少なくとも厚み０．２ｍｍ以上の樹脂成形品
を成形すると同時にその表面にインサート材を一体化して得る人工皮革が表面に一体化さ
れた成形品の製造方法を開示する。
【０００４】
　ところで、人工皮革に関するものではないが、下記特許文献２は、フィルムインサート
成型において成形品の表面に凹凸模様を付与するための樹脂製の加飾フィルムであって、
凹凸模様が設けられた賦形層フィルムと、凹凸模様に密着した保護層フィルムからなり、
賦形層フィルムと保護層フィルムが弱接着されているフィルムインサート成型用加飾フィ
ルムを開示する。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２００６－２８１５９２号公報
【特許文献２】特開２０１３－４３４１７公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
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【０００６】
　銀付調人工皮革の表層の樹脂層には、加飾性を向上させるためにエンボスによる型押し
や、エンボス紙で樹脂層を形成することにより、立体的なエンボス凹凸が形成されること
があった。特許文献１に開示されたような方法により、立体的なエンボス凹凸を有する銀
付調人工皮革を表面に配した加飾成形体を製造した場合、射出成形時の溶融樹脂から伝わ
る熱や金型の型温の影響により、加飾面が軟化して表層の樹脂層が伸びて立体的なエンボ
ス凹凸が消失したり、凹部の深さが浅くなって、立体的な触感が失われたり、低下したり
するという問題があった。
【０００７】
　本発明は、エンボス柄のような凹凸面を消失させたり凹部の深さを浅くさせたりするこ
とを抑制して、立体的な触感が維持された凹凸を有する銀付調の人工皮革を表層に有する
加飾成形体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】
【０００８】
　本発明の一局面は、凹凸面を有する離型性樹脂シートの該凹凸面に表面樹脂層を形成し
、さらに表面樹脂層に極細繊維の不織布を含む繊維基材を積層して離型性樹脂シート付人
工皮革を形成する工程と、離型性樹脂シート付人工皮革のプレフォーム成形体を成形する
工程と、プレフォーム成形体を金型のキャビティ内に配置して、プレフォーム成形体の繊
維基材側に溶融樹脂を射出してインモールド成形体を成形する工程と、インモールド成形
体から離型性樹脂シートを剥離することにより加飾成形体を得る工程と、を含む加飾成形
体の製造方法である。このような製造方法においては、インモールド射出成形の際に射出
成形時に金型表面から伝わる熱により、銀付調人工皮革の立体的なエンボス面の凹凸を消
失させたり凹部の深さを浅くさせたりすることが抑制される。その結果、立体的な触感に
優れたエンボス柄のような凹凸を有する人工皮革を表層に有する加飾成形体が得られる。
【０００９】
　また、離型性樹脂シートは、ポリエステル系樹脂シートにポリオレフィン系樹脂シート
を積層した積層構造を有することが好ましい。
【００１０】
　また本発明の他の一局面は、凹凸面を有する離型性樹脂シートの該凹凸面に、表面樹脂
層及び極細繊維の不織布を含む繊維基材を順に積層させてなる離型性樹脂シート付人工皮
革に三次元形状を賦形して得られた加飾成形用プレフォーム成形体である。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明によれば、エンボス面のような立体的な凹凸をしっかりと保持した樹脂層を備え
た人工皮革を表層に有する加飾成形体が得られる。
【図面の簡単な説明】
【００１２】
【図１】図１は、離型性樹脂シート付人工皮革を製造するための各工程を示す説明図であ
る。
【図２】図２は、プレフォーム成形の各工程を説明する模式断面図である。
【図３】図３は、インモールド成形の各工程を説明する模式断面図である。
【図４】図４は、加飾面が表出した加飾成形体４０の模式断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　本実施形態の加飾成形体の製造方法は、凹凸面を有する離型性樹脂シートの該凹凸面に
表面樹脂層を形成し、さらに表面樹脂層に極細繊維の不織布を含む繊維基材を積層して離
型性樹脂シート付人工皮革を形成する工程と、離型性樹脂シート付人工皮革に賦形してプ
レフォーム成形体を成形する工程と、プレフォーム成形体を金型のキャビティ内に配置し
て、プレフォーム成形体の繊維基材側に溶融樹脂を射出してインモールド成形体を成形す
る工程と、インモールド成形体から離型性樹脂シートを剥離することにより加飾成形体を
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得る工程と、を含む加飾成形体の製造方法である。
【００１４】
　はじめに、本実施形態の加飾成形体の製造方法に用いられる離型性樹脂シート付人工皮
革を製造する方法について図１を参照して詳しく説明する。
【００１５】
　図１は、本実施形態の加飾成形体の製造方法で用いられる離型性樹脂シート付人工皮革
を製造するための各工程を示す説明図である。図１中、１は極細繊維の不織布を含む繊維
基材、２は凹凸面を有する樹脂層、２ａは未硬化樹脂、３は人工皮革、４は凹凸面を有す
る離型性樹脂シートである。離型性樹脂シート４としては、例えば、基材となる樹脂シー
ト４ｂに凹凸面４ａを有するシートを圧着して形成されたようなエンボスシートが用いら
れる。
【００１６】
　離型性樹脂シート付人工皮革の製造方法においては、図１（ａ）に示すように、例えば
シボ状の凹凸面を有する離型性樹脂シート４を準備する。そして、図１（ｂ）に示すよう
に、離型性樹脂シート４の凹凸面にポリウレタン等の高分子弾性体の未硬化樹脂２ａを塗
布する。そして、未硬化樹脂２ａを加熱等して硬化させることにより、図１（ｃ）に示す
ように、エンボス調の凹凸面を有する樹脂層２が形成される。そして、離型性樹脂シート
上の樹脂層２に接着剤を塗布し、繊維基材１を貼り合せて、必要によりプレスして接着す
ることにより、図１（ｄ）に示すような、繊維基材１及び繊維基材１の一面に積層された
凹凸面を有する銀付調の樹脂層２を含む人工皮革３と、人工皮革３に積層された離型性樹
脂シート４と、を備える離型性樹脂シート付人工皮革１０が得られる。
【００１７】
　次に、離型性樹脂シート付人工皮革の製造に用いられる材料について詳しく説明する。
【００１８】
　繊維基材は、好ましくは１ｄｔｅｘ以下の繊度を有する極細繊維の不織布を含む。極細
繊維の不織布は、１ｄｔｅｘ以下、さらには０．０１～０．８ｄｔｅｘ、とくには０．０
５～０．５ｄｔｅｘ、ことには０．０７～０．１ｄｔｅｘの繊度を有する極細繊維を含む
ことが好ましい。極細繊維の繊度が高すぎる場合には、離型性樹脂シート付人工皮革をプ
レフォーム成形する場合に、加熱による軟化時の延伸性が低下して、賦形性が低下する傾
向がある。また、繊度が低すぎる場合には不織布の工業的な生産性が低下する傾向がある
。
【００１９】
　極細繊維の不織布の見掛け密度は０．４５ｇ/ｃｍ3以上、さらには０．４５～０．７０
ｇ/ｃｍ3、とくには０．５０～０．６５ｇ/ｃｍ3であることが好ましい。不織布が、この
ように高い見掛け密度を有する場合にはインモールド成形において溶融樹脂を加飾面であ
る樹脂層に到達させにくくでき、不織布内の空隙を保持した加飾成形体を得やすい。その
結果、凹凸面に与える熱の影響が抑制されて、エンボス調の凹凸面を消失させたり凹部の
深さを浅くさせたりすることが抑制される。なお、不織布の見掛け密度は、例えば、ＪＩ
Ｓ Ｌ １０９６ ８．４．２（１９９９）に記載された方法で測定した目付の値を、ＪＩ
ＳＬ１０９６に準じて荷重２４０ｇｆ/ｃｍ2で測定した厚みの値で割って求めることがで
きる。
【００２０】
　不織布をこのように高い見掛け密度にするためには、極細繊維は、海島型複合繊維のよ
うな極細繊維形成性繊維を経て形成されるような、複数本の極細単繊維が集束してなる繊
維束として存在することが好ましい。具体的には、例えば、５～１０００本、さらには５
～２００本、特に好ましくは１０～５０本、最も好ましくは１０～３０本の極細繊維が繊
維束として存在していることが好ましい。このように極細繊維が繊維束を形成して存在す
ることにより、不織布の見掛け密度を高めることができる。
【００２１】
　極細繊維を形成する樹脂成分の具体例としては、例えば、ポリエチレンテレフタレート
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（ＰＥＴ）、変性ポリエチレンテレフタレート、ポリブチレンテレフタレート（ＰＢＴ）
、ポリトリメチレンテレフタレート（ＰＴＴ）、ポリトリエ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、ポリプロピレンテレフタレート、ポリエチレンナフタレ
ート、等の芳香族ポリエステル系樹脂；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共重合体等の脂肪族ポリエステル系樹脂；ポリアミド６、ポリ
アミド６６、ポリアミド６１０、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等のポリアミド系樹脂；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、エチレン酢酸ビニル共重合体、スチレンエ
チレン共重合体、などのポリオレフィン系樹脂；エチレン単位を２５～７０モル％含有す
る変性ポリビニルアルコール等から形成される変性ポリビニルアルコール系樹脂；及び、
ポリウレタン系エラストマー、ポリアミド系エラストマー、ポリエステル系エラストマー
などの結晶性エラストマーが挙げられる。これらの中では、ガラス転移温度（Ｔg）が１
００～１２０℃、さらには１０５～１１５℃であるようなポリエステルがプレフォーム成
形の際の賦形性に優れる点から好ましい。プレフォーム成形する場合に、Ｔgが高すぎる
場合には、繊維の延伸性が低下して賦形性が低下する傾向があり、Ｔgが低すぎる場合に
は、軟化しすぎて固化に時間がかかる傾向がある。なお、Ｔgが１００～１２０℃のポリ
エステルとしては、芳香族ポリエチレンテレフタレートの構成単位に直鎖の構造を乱す共
重合成分を構成単位として含有する変性ポリエチレンテレフタレート、特に、イソフタル
酸、フタル酸、５－ナトリウムスルホイソフタル酸等の非対称型芳香族カルボン酸や、ア
ジピン酸等の脂肪族ジカルボン酸を共重合成分として所定割合で含有する変性ポリエチレ
ンテレフタレートが好ましい。さらに具体的には、モノマー成分としてイソフタル酸単位
を２～１２モル％含有する変性ポリエチレンテレフタレートが好ましい。なお、Ｔgは、
例えば、動的粘弾性測定装置（例えば、レオロジ社製ＦＴレオスペクトラＤＤＶＩＶ）を
用いて、幅５ｍｍ、長さ３０ｍｍの試験片を間隔２０ｍｍのチャック間に固定して、測定
領域３０～２５０℃、昇温速度３℃/ｍｉｎ、歪み５μｍ/２０ｍｍ、測定周波数１０Ｈｚ
の条件で動的粘弾性挙動を測定することにより得られる。
【００２２】
　また、極細繊維の繊維長は特に限定されないが、長繊維であることが見掛け密度を高め
やすい点からとくに好ましい。ここで、長繊維とは、所定の長さで切断処理された短繊維
ではないことを意味する。長繊維の長さとしては、１００ｍｍ以上、さらには、２００ｍ
ｍ以上であることが、極細繊維の繊維密度を充分に高めることができる点から好ましい。
極細繊維の長さが短すぎる場合には、繊維の高密度化が困難になる傾向がある。上限は、
特に限定されないが、例えば、連続的に紡糸された数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。また、これらの繊維は単独ではなく数種の繊維が混合された
ものでもよい。
【００２３】
　また、極細繊維を含む不織布は、含浸付与された高分子弾性体を含有することが好まし
い。このような高分子弾性体はプレフォーム成形体の形状安定性を向上させる。このよう
な高分子弾性体の具体例としては、例えば、ポリウレタン、アクリロニトリルエラストマ
ー、オレフィンエラストマー、ポリエステルエラストマー、ポリアミドエラストマー、ア
クリルエラストマー等が挙げられる。これらの中では、ポリウレタン、とくには、架橋さ
れた非発泡ポリウレタンが好ましい。架橋された非発泡ポリウレタンは、プレフォーム成
形する場合に金型から離型した後の弾性回復による変形を抑制する。その結果、深絞り形
状のプレフォーム成形体を成形する場合にくっきりとしたシャープな角を賦形することが
できる点から好ましい。
【００２４】
　架橋された非発泡ポリウレタンは、架橋性のポリウレタンの水系エマルジョンを用いて
形成されることが好ましい。架橋性のポリウレタンの水系エマルジョンの具体例としては
、例えば、乾燥後に架橋構造を形成する、ポリカーボネート系ポリウレタン、ポリエステ
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ル系ポリウレタン、ポリエーテル系ポリウレタン、ポリカーボネート／エーテル系ポリウ
レタンの水系エマルジョンが挙げられる。
【００２５】
　架橋された非発泡ポリウレタンとしては、ＤＭＦ浸漬に対する質量減少率が５質量％以
下、好ましくは３質量％以下であるような架橋された非発泡ポリウレタンであることがプ
レフォーム成形において、離型した後の弾性回復による変形が抑制される点から好ましい
。なお、架橋された非発泡ポリウレタンのＤＭＦ浸漬に対する質量減少率は、ポリウレタ
ン質量の１００倍のＤＭＦ中に常温で２４時間浸漬した後に、ＤＭＦをろ過し、得られた
ろ過物を乾燥してその質量を測定する。そして、下記式：
質量減少率（％）＝（１－ＤＭＦ浸漬後の重量／ＤＭＦ浸漬前の重量）×１００、により
算出される。
【００２６】
　不織布中の高分子弾性体の含有割合は不織布との合計量に対して５～４０質量％、さら
には、８～３５質量％、とくには１２～３０質量％の範囲であることがプレフォーム成形
の賦形性に優れる点から好ましい。
【００２７】
　不織布の厚さは、２００～８００μｍ、とくには３００～６００μｍ程度であることが
好ましい。不織布が薄すぎる場合にはクッション性が低下したり、射出樹脂による熱が樹
脂層に伝わりやすくなり、エンボス調の凹凸面が消失したり凹部の深さが浅くなったりす
る。また、不織布が厚すぎる場合には、加飾成形体も厚くなりすぎる傾向がある。
【００２８】
　樹脂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層の形成に用い
られているポリウレタン、アクリル系弾性体、シリコーン系弾性体等を用いることができ
る。樹脂層の厚みは、特に限定されないが、６０～２００μｍ程度であることが、機械的
特性と風合いとのバランスを維持することができる点から好ましい。
【００２９】
　離型性樹脂シートとしては、プレフォーム成形において型の形状に沿うように変形する
とともに、インモールド成形により延伸しやすい熱可塑性の易剥離性の樹脂シートであれ
ば特に限定なく用いられる。このような樹脂シートの具体例としては、ポリエチレンやポ
リプロピレンを主成分とするポリオレフィンシート、ＰＥＴシートのようなポリエステル
系樹脂シートにポリオレフィンシートを積層したシート、とくには次のようなシートが好
ましく用いられる。
【００３０】
　凹凸面を有する離型性樹脂シートの好ましい例としては、例えば、ＰＥＴシートのよう
なポリエステル系樹脂シート等の平滑な樹脂シートにエンボスロールでポリオレフィン樹
脂シートに凹凸を形成させながら圧し当てて圧着させ、貼り合わせたのち、冷却するよう
な方法により得られるようなシートが挙げられる。また、凹凸面は離型性を考慮して、例
えばシリコーン系やフッ素系等の離型剤で離型性付与処理がされていてもよい。
【００３１】
　離型性樹脂シートの厚みとしては、５０～１０００μｍ、さらには１５０～８００μｍ
、とくには２５０～６５０μｍ程度であることが好ましい。離型性樹脂シートが厚すぎる
場合にはプレフォーム成形の成形性が低下する傾向があり、離型性樹脂シートが薄すぎる
場合には効果が充分に得られなくなる傾向がある。
【００３２】
　エンボス調の凹凸面である加飾面は、凹凸面の凹部を充填するように離型性樹脂シート
で保護されている。加飾面である凹凸面がこのような離型性樹脂シートで保護されている
ことにより、インモールド成形時に凹凸面を消失させたり凹部の深さを浅くさせたりする
ことが抑制される。すなわち、凹凸面の凹部が離型性樹脂シートに密着しているために凹
部が支持されて、射出成形時の熱によっても凹凸が消失しにくくなる。
【００３３】
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　本実施形態における離型性樹脂シートを剥離した状態の人工皮革の全体厚みとしては、
３００～１３００μｍ、さらには４００～１２００μｍ、とくには６００～１１００μｍ
程度であることが好ましい。全体厚みが薄すぎる場合には、凹部が消失したり、浅くなっ
たりしやすくなる傾向がある。
【００３４】
　そして、本実施形態の加飾成形体の製造方法で用いられるプレフォーム成形体は、上述
したような離型性樹脂シート付人工皮革を三次元形状に熱プレス成形することにより製造
される。
【００３５】
　図２を参照して、離型性樹脂シート付人工皮革をプレフォーム成形する工程について説
明する。プレフォーム成形においては、はじめに、図２（ａ）に示すように、上金型７ａ
と下金型７ｂとの間に、離型性樹脂シート４が下金型７ｂに対向するようにして離型性樹
脂シート付人工皮革１０を配置し、離型性樹脂シート付人工皮革１０を加熱することによ
り軟化させる。そして、図２（ｂ）に示すように上金型７ａと下金型７ｂとを型締めする
ことにより、離型性樹脂シート付人工皮革１０に賦形する。そして、冷却することにより
、プレフォーム成形体の中間成形体２１が形成される。
【００３６】
　そして、図２（ｃ）に示すように上金型７ａと下金型７ｂとを型開きすることにより、
中間成形体２１を離型する。このようにして、中間成形体２１が取り出される。
【００３７】
　このような中間成形体２１をそのままプレフォーム成形体として用いてもよいが、不要
な部分をトリミングして除去することにより、予めトリミング処理されたプレフォーム成
形体２０に仕上げることが好ましい。プレフォーム成形体が予めトリミング処理されて、
加飾成形体の輪郭を形成するように成形されている場合には、射出成形後にトリミング処
理する場合のように、得られる加飾成形体の輪郭の端面に切断面が形成されず、射出成形
により形成された耐摩耗性の高い樹脂が端面を形成する点から好ましい。なお、射出成形
後に加飾成形体をトリミング処理した場合には、通常、端面に人工皮革の切断面が現れる
。このような場合には、人工皮革を形成する繊維や高分子弾性体のような耐摩耗性が低い
素材が端面に現れるために、端面の耐摩耗性が低下する傾向がある。図２（ｄ）に示すよ
うに、不要な部分をトリミングして除去することにより、予めトリミング処理されたプレ
フォーム成形体２０が得られる。
【００３８】
　次に、図３を参照して、プレフォーム成形体を用いて射出成形によりインモールド成形
することにより、凹凸面を有する銀付調の人工皮革を表層に備える加飾成形体を成形する
工程について説明する。
【００３９】
　図３（ａ）に示すように、金型１７は、キャビティＣを備える可動側金型１７ａと、固
定側金型１７ｂとを備える。また、可動側金型１７ａと固定側金型１７ｂとの間にはスト
リッパプレート１７ｃが配置されている。はじめに、離型性樹脂シート４で保護されたエ
ンボス調の凹凸面を有する離型性樹脂シート付人工皮革１０のプレフォーム成形体２０を
、離型性樹脂シート４がキャビティＣを形成する可動側金型１７ａの表面に面するように
配置する。
【００４０】
　キャビティ内部にプレフォーム成形体を配置する方法は特に限定されないが、位置決め
のためにプレフォーム成形体はキャビティ内部で固定されていることが好ましい。プレフ
ォーム成形体がキャビティ内部で固定されていない場合、次工程での射出成形時に、射出
樹脂の流動に伴ってプレフォーム成形体がキャビティ内部で位置ズレをおこすおそれがあ
る。プレフォーム成形体をキャビティ内部に固定する方法の具体例としては、例えば、可
動側金型の表面に粘着剤で固定する方法や、プレフォーム成形体の成形体の形状に含まれ
る孔部や凹部をその形状に一致する可動側金型のコアにはめ込んで固定するような方法が
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挙げられる。
【００４１】
　そして、図３（ｂ）に示すように、射出成形により金型１７内のプレフォーム成形体２
０の離型性樹脂シートが配された面に対する裏面側に溶融樹脂３１ａを射出することによ
り、プレフォーム成形体２０を表面で一体化したインモールド成形体を成形する。詳しく
は可動側金型１７ａと固定側金型１７ｂとを型締めし、射出成形機１５のシリンダ１８を
ノズル１６が固定側金型１７ｂのスプルーブッシュ１７ｆに接触するまで前進させて、射
出成形機のシリンダ１８内で溶融された溶融樹脂３１ａをスクリュー１９で射出すること
により、金型１７内に溶融樹脂３１ａを射出して射出成形する。射出された溶融樹脂３１
ａは、金型１７内の樹脂流路Ｒを流れてキャビティＣ内に流入し、充填される。このとき
、人工皮革３を形成する極細繊維の不織布を含む繊維基材１に溶融樹脂３１ａが適度に浸
透するために、射出成形により成形される射出成形体３１が投錨効果による高い接着性を
維持するようにプレフォーム成形体２０と一体化される。
【００４２】
　インモールド射出成形で射出される、射出成形体を成形するための樹脂としては、ＡＢ
Ｓ系樹脂、ポリカーボネート系樹脂、ポリプロピレン等のポリオレフィン系樹脂、ポリエ
チレンテレフタレート（ＰＥＴ）やポリブチレンテレフタレート（ＰＢＴ）等のポリエス
テル系樹脂、各種ポリアミド系樹脂のような各種熱可塑性樹脂が特に限定なく用いられ、
用途に応じて適宜選択される。例えば、携帯電話、モバイル機器、家電製品等の筐体に用
いる樹脂としては、ＡＢＳ系樹脂、ポリカーボネート系樹脂、ポリプロピレン等のポリオ
レフィン系樹脂等の耐衝撃性に優れた樹脂が好ましく用いられる。
【００４３】
　射出成形条件は、射出する樹脂の融点および溶融粘度、成形体の形状、および樹脂厚み
に応じて流動末端部まで樹脂流動が可能な条件（樹脂温度、金型温度、射出圧力、射出速
度、射出後の保持圧力、冷却時間）が適宜選択される。
【００４４】
　そして、射出終了後、図３（ｃ）に示すように、溶融樹脂３１ａが冷却されて射出成形
体３１が形成され、プレフォーム成形体２０が一体化されたインモールド成形体３０が成
形される。そして、図３（ｄ）に示すように、金型１７を型開きすることにより、可動側
金型１７ａと固定側金型１７ｂとが隔離されて、ランナー３２及びインモールド成形体３
０が取り出される。このようにして、離型性樹脂シート４で保護されたエンボス調の凹凸
面を有するインモールド成形体３０が得られる。
【００４５】
　そして、図４に示すように、離型性樹脂シート４で保護されたインモールド成形体３０
から、離型性樹脂シート４を剥離することにより、人工皮革調の凹凸面が表出した加飾成
形体４０が得られる。離型性樹脂シートの剥離方法は、特に限定されず、手で剥離したり
、専用の剥離設備を用いて剥離する等、特に規定されない。
【実施例】
【００４６】
　以下、本発明を実施例によりさらに具体的に説明する。なお、本発明は実施例により何
ら限定されるものではない。
【００４７】
［実施例］
　シボ模様のエンボス調の深さ２０μｍ程度の凹凸面を有する離型性樹脂シートを準備し
た。なお、離型性樹脂シートは、厚さ２００μｍのＰＥＴシート上に厚さ５０μｍのポリ
オレフィンシートを積層し、ポリオレフィンシート側からエンボスロールを圧し当てて凹
凸を形成させながら積層一体化された、厚さ２５０μｍのシートである。
【００４８】
　そして、離型性樹脂シートの凹凸面にポリカーボネート系無黄変タイプのポリウレタン
樹脂の溶液を塗布し、８０℃で１０分間乾燥することにより厚み３０μｍのポリウレタン
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膜を形成した。そして、形成されたポリウレタン膜の表面に、着色剤を含有するポリカー
ボネート系無黄変タイプの２液硬化型ポリウレタン溶液をさらに塗布し、５０℃で３分間
乾燥することにより厚み１２０μｍポリウレタン膜を形成した。このようにして離型性樹
脂シートの凹凸面に総厚み１５０μｍの銀面調の樹脂層を形成した。
【００４９】
　一方、長繊維の海島型複合繊維の不織布から海成分を除去することにより得られた、単
繊維繊度０．０８ｄｔｅｘの極細繊維の繊維束（平均２５本／束）を絡合させた見掛け密
度０．５３ｇ/ｃｍ3の不織布に、ＤＭＦ浸漬に対する質量減少率が０．５質量％である、
架橋された非発泡ポリウレタンを含浸付与して形成された厚み５００μｍの繊維基材を準
備した。なお、極細繊維はＴｇ１１０℃のイソフタル酸変性ポリエステルからなり、非発
泡ポリウレタン／不織布の質量比は１５／８５であった。
【００５０】
　そして、離型性樹脂シートの凹凸面に形成された銀面調の樹脂層に繊維基材を貼り合わ
せ、８０℃で２分間加熱し、その後、４０℃で３日間エージングした。このようにして凹
凸面を有する離型性樹脂シート付人工皮革が得られた。
【００５１】
　得られた離型性樹脂シート付人工皮革を用いて、スマートフォンのカバーの筐体の形状
のキャビティを有する金型を用いてプレフォーム成形体を成形した。なお、プレフォーム
成形は、温度１５０℃に加熱された一対の金型の下金型に離型性樹脂シート付人工皮革を
配置し、０．４ＭＰａの圧力でプレスして成形した。このようにしてプレフォーム成形体
を得た。
【００５２】
　そして、得られたプレフォーム成形体を、その離型性樹脂シートが金型表面に接触する
ように、射出インモールド成形機のインモールド金型の、プレフォーム成形体の形状に沿
った形状を有するキャビティ内に配置し、樹脂温度２３５℃、金型温度３０～５０℃の条
件でＡＢＳ樹脂を射出成形した。このようにして、リモコン筐体の形状を有するインモー
ルド成形体を得た。そして、インモールド成形体の表層の離型性樹脂シートを手で剥離す
ることにより人工皮革調の凹凸面を有する加飾成形体を得た。得られた凹凸面の深度を測
定したところ、深さ２０μｍ程度であった。また、得られた加飾成形体の表面の触感は、
人工皮革の風合いを有し、凹凸面にクッション感が感じられた。
【００５３】
［比較例］
　実施例で製造したものと同様の離型性樹脂シート付人工皮革から離型性樹脂シートを手
で剥離することにより凹凸面を有する人工皮革を得た。
【００５４】
　そして、実施例において離型性樹脂シート付人工皮革を用いた代わりに、離型性樹脂シ
ートを剥離して得られた人工皮革を用いた以外は、実施例と同様にしてプレフォーム成形
体を成形し、さらに、インモールド成形することにより人工皮革調の凹凸面を有する加飾
成形体を得た。得られた凹凸面の深度を測定したところ、深さ２μｍ程度であった。また
、得られた加飾成形体の表面の触感は、人工皮革の風合いを有していたが、凹凸面にクッ
ション感及び凹凸感が明確には、感じられなかった。
【産業上の利用可能性】
【００５５】
　本発明は、車両内装材、携帯端末本体（スマートフォン、タブレットＰＣ）およびその
ケース、カバーなどのアクセサリ、電子機器の筐体、化粧品ケースなどの射出成形体の表
面を加飾できる。
【符号の説明】
【００５６】
　１　　　　　繊維基材
　２　　　　　樹脂層
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　２ａ　　　　未硬化樹脂
　３　　　　　人工皮革
　４　　　　　離型性樹脂シート
　４ａ　　　　凹凸面
　４ｂ　　　　樹脂シート
　７　　　　　プレフォーム成形金型
　７ａ　　　　上金型
　７ｂ　　　　下金型
　１０　　　　離型性樹脂シート付人工皮革
　１５　　　　射出成形機
　１６　　　　ノズル
　１７　　　　（射出成形）金型
　１７ａ　　　可動側金型
　１７ｂ　　　固定側金型
　１７ｃ　　　ストリッパプレート
　１７ｆ　　　スプルーブッシュ
　１８　　　　シリンダ
　１９　　　　スクリュー
　２０　　　（トリミング処理された）プレフォーム成形体
　２１　　　　プレフォーム成形体の中間成形体
　３１　　　　射出成形体
　３１ａ　　　溶融樹脂
　３２　　　　ランナー
　３０　　　　インモールド成形体
　４０　　　　加飾成形体
【図１】 【図２】
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