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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　融点が１５０℃以下のプロピレン・α－オレフィン共重合体（Ａ）からなる第１成分と
、融点が１５５℃以上のプロピレン系重合体（Ｂ）からなる第２成分とを、それぞれ別個
の押出機で溶融し、吐出された複合繊維の断面が、第１成分と第２成分との比（質量比）
が６０／４０～９０／１０の範囲になるように第１成分と第２成分とが接合するように構
成された複合紡糸ノズルを有する多数の紡糸口金から吐出させて、複合繊維群を紡出した
後、当該紡出した複合繊維群が紡糸口金から２００ｍｍの距離に達する間に冷却エアを当
該紡出した複合繊維群に吹付けて冷却するとともに、引続き高速エアで複合繊維群を牽引
細化して、捲縮させた後、捲縮複合繊維群を捕集ベルト上に捕集することを特徴とする不
織布の製造方法。
【請求項２】
　冷却エアの温度が、５～４０℃である請求項１に記載の不織布の製造方法。
【請求項３】
　冷却エアを、紡出した複合繊維群に対して２以上の異なる方向から吹付けてなる請求項
１または２に記載の不織布の製造方法。
【請求項４】
　捲縮複合繊維が、第１成分からなる芯部及び第２成分からなる鞘部からなる偏心芯鞘型
複合繊維である請求項１～３のいずれか１項に記載の不織布の製造方法。
【請求項５】
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　捲縮複合繊維が、第１成分及び第２成分が互いに接してなる並列型複合繊維である請求
項１～３のいずれか１項に記載の不織布の製造方法。
【請求項６】
　当該紡出した複合繊維群が紡糸口金から１００ｍｍの距離に達する間に冷却エアを当該
紡出した複合繊維群に吹付けて冷却する方法である請求項１に記載の不織布の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、捲縮複合繊維からなる不織布、かかる不織布層を有する不織布積層体及びそ
の用途に関する。
【背景技術】
【０００２】
　近年、不織布は通気性、柔軟性に優れることから各種用途に幅広く用いられている。そ
のため、不織布には、その用途に応じた各種の特性が求められるとともに、その特性の向
上が要求されている。
　例えば、紙おむつ、生理用ナプキン等の衛生材料、湿布材の基布等に用いられる不織布
は、耐水性があり、且つ透湿性に優れることが要求される。また、使用される箇所によっ
ては伸長性を有することも要求される。
　不織布の風合いや触感を改良するためには、不織布を嵩高にすることが有効であり、そ
の方法の一つとして、異種の重合体を用いた芯鞘型、あるいは並列型の複合繊維を用いる
ことにより、不織布を構成する繊維に捲縮を起こさせる方法が多々提案されている。
【０００３】
　例えば、ＭＦＲが異なる２種のポリオレフィン樹脂を用い、１０／９０～２０／８０（
重量比）の割合で紡糸した偏芯芯鞘型の捲縮複合繊維からなる不織布（特許文献１；特開
平９－７８４３６号公報）、エチレン－プロピレンランダムコポリマーとポリプロピレン
とを重量比２：９８～１０：９０にて複合紡糸してなる並列型複合紡糸長繊維束を開繊し
、これを嵩高ウェブ状とした層を有する長繊維積層スパンボンド不織布（特許文献２；特
開平７－１９７３６７号公報）、エチレン含有率が２～５％で且つ融解ピーク温度が１５
５℃以下であるエチレン－プロピレンランダム共重合体より成る第一成分と、アイソタク
チックポリプロピレンより成る第二成分とで形成された複合型長繊維を構成繊維とし、且
つ第一成分が溶融固化することにより、複合型長繊維相互間が結合せしめられている不織
布（特許文献３；特開平５－５２６１号公報）、モノマーの主成分がプロピレンである低
融点共重合体を鞘成分とし、結晶性ポリプロピレンからなる高融点重合体を芯成分とする
鞘芯型複合繊維からなり、かつ示差走査熱分析装置により得られるＤＳＣ曲線で前記低融
点共重合体の融解ピークと前記高融点重合体の融解ピークとがダブルピークを示すことを
特徴とする熱接着性繊維からなる不織布（特許文献４；特開平５－９８１０号公報）、Ｍ
ＦＲが１０の結晶性ポリプロピレン（ホモポリマー）とＭＦＲが１５のプロピレン／エチ
レン／ブテン－１三元共重合体（エチレン単位；３重量％、ブテン－１単位；５重量％、
プロピレン単位；９２重量％）を用いてスパンボンド法でサイドバイサイド型紡糸口金を
用い、紡糸口金から吐出した複合繊維群をエアーサッカーに導入して牽引延伸し、三元共
重合体の捲率が５０％の長繊維からなる不織布層を有する伸縮性複合化不織布（特許文献
５；特開２００１－１４０１５８号公報、〔００３３〕段落）等多数の方法が提案されて
いる。
【０００４】
　しかしながら、特許文献１及び特許文献２に記載された不織布は２種のポリオレフィン
樹脂がいずれもプロピレン単独重合体、あるいはポリプロピレン成分が９０重量％以上を
占めるので柔軟性に欠け、特許文献３に記載の不織布は不織布を構成する複合型長繊維に
捲縮が発生し難く、特許文献４に記載の熱接着性繊維は、紡糸した繊維を９０℃の温度で
延伸ローラー等で延伸することで初めて捲縮が発生することから成形性に劣り、特許文献
５に記載の不織布も、捲縮を発生させるためには、不織布を１２５℃で熱処理を行う必要
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があり、同じく成形性に劣る等、何れも不十分である。
【０００５】
　かかる欠点を解決する方法として、第２のプロピレン系重合体成分と第２のプロピレン
系重合体より融点が２０℃以上高い第１のプロピレン系重合体からなり、第１のプロピレ
ン系重合体／第２のプロピレン系重合体（重量比）が５０／５０～５／９５である捲縮複
合繊維からなる不織布が提案されている（特許文献６；国際公開番号　ＷＯ　０２/０６
１１９２）。
　しかしながら、かかる捲縮複合繊維も捲縮径が大きく、用途によってはその改良が求め
られている。
【特許文献１】特開平９－７８４３６号公報、特許請求の範囲
【特許文献２】特開平７－１９７３６７号公報、特許請求の範囲
【特許文献３】特開平５－５２６１号公報、特許請求の範囲
【特許文献４】特開平５－９８１０号公報、特許請求の範囲
【特許文献５】特開２００１－１４０１５８号公報、〔００３３〕段落
【特許文献６】国際公開番号　ＷＯ　０２/０６１１９２、請求の範囲
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　捲縮径が小さい捲縮複合繊維からなる不織布、好ましくは、嵩高性、柔軟性を有する不
織布の製造方法、かかる製造方法から得られる不織布層を有する不織布積層体を開発する
ことを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　融点（Ｔｍ）が１５０℃以下のプロピレン・α－オレフィン共重合体（Ａ）からなる第
１成分と融点（Ｔｍ）が１５５℃以上のプロピレン系重合体（Ｂ）からなる第２成分とを
、それぞれ別個の押出機で溶融し、吐出された複合繊維の断面が、第１成分と第２成分と
の比（質量比）が４０／６０～９５／５の範囲になるように第１成分と第２成分とが接合
するように構成された複合紡糸ノズルを有する多数の紡糸口金から吐出させて、複合繊維
群を紡出した後、当該紡出した複合繊維群が紡糸口金から５～２００mmの範囲に達する間
に冷却エアを当該紡出した複合繊維群に吹付けて冷却するとともに、引続き高速エアで複
合繊維群を牽引細化して、捲縮させた後、捲縮複合繊維群を捕集ベルト上に捕集すること
を特徴とする不織布の製造方法かかる製造方法から得られ得る不織布層を有する不織布積
層体及びその用途を提供するものである。
【発明の効果】
【０００８】
　熱処理等の後処理をすることなく、捲縮数が多い捲縮複合繊維からなる嵩高性、柔軟性
を有する不織布が容易に得られる。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００９】
　＜プロピレン・α－オレフィン共重合体（Ａ）＞
　捲縮複合繊維を構成する第1成分であるプロピレン・α－オレフィン共重合体（Ａ）は
、融点（Ｔｍ）が１５０℃以下、好ましくは１２０～１５０℃、さらに好ましくは１２５
～１４７℃の範囲にあるプロピレンとエチレン、１－ブテン、１－ペンテン、１－ヘキセ
ン、１－オクテン、４－メチル－１－ペンテン等の炭素数２以上、好ましくは２～８の１
種または２種以上のα－オレフィンとの共重合体、好ましくはランダム共重合体である。
　Ｔｍがかかる範囲のプロピレン・α－オレフィン共重合体（Ａ）を用いることにより、
捲縮径が小さい捲縮複合繊維が得られるとともに、嵩高性及び柔軟性に富む不織布となる
。Ｔｍが上記範囲を超える重合体は、捲縮の発現が十分でなく、得られる不織布の柔軟性
が劣る傾向にあり、一方、Ｔｍが上記範囲に満たない重合体は、捲縮の発現が十分でなく
、得られる不織布がべたつく虞がある。
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【００１０】
　プロピレン・α－オレフィン共重合体（Ａ）は、溶融紡糸し得る限り、メルトフローレ
ート（ＭＦＲ：ＡＳＴＭ Ｄ－１２３８、２３０℃、荷重２１６０ｇ）は特に限定はされ
ないが、通常、通常１～１０００ｇ／１０分、好ましくは５～５００ｇ／１０分、さらに
好ましくは１０～１００ｇ／１０分の範囲にある。また、プロピレン・α－オレフィン共
重合体（Ａ）の重量平均分子量（Ｍｗ）と数平均分子量（Ｍｎ）の比Ｍｗ／Ｍｎは、通常
１．５～５．０である。紡糸性が良好で、かつ繊維強度が特に優れる複合繊維が得られる
点で、さらには１．５～３．０が好ましい。なお良好な紡糸性とは、紡糸ノズルからの吐
き出し時および延伸中に糸切れを生じず、フィラメントの融着が生じないことをいい、Ｍ
ｗおよびＭｎは、ＧＰＣ（ゲルパーミエーションクロマトグラフィー）によって、公知の
方法で測定することができる。
【００１１】
  プロピレン・α－オレフィン共重合体（Ａ）のＴｍは、示差走査熱量計（ＤＳＣ）を用
い、昇温速度；１０℃／分で昇温したときの融解吸熱曲線の極値を与える温度より５０℃
程度高い温度まで昇温して、この温度で１０分間保持した後、降温速度；１０℃／分で３
０℃まで冷却し、再度、昇温速度；１０℃／分で所定の温度まで昇温したときの融解曲線
を測定し、かかる融解曲線から、ＡＳＴＭ Ｄ３４１８－９９の方法に習い、融解吸熱曲
線の極値を与える温度（Ｔｐ）を求め、かかるピーク温度の吸熱ピークをＴｍとした。
プロピレン・α－オレフィン共重合体（Ａ）には、物性を損なわない範囲で、通常用いら
れる酸化防止剤、耐候安定剤、耐光安定剤、帯電防止剤、防曇剤、ブロッキング防止剤、
滑剤、核剤、顔料等の添加剤或いは他の重合体を必要に応じて配合することができる。
【００１２】
　＜プロピレン系重合体（Ｂ）＞
　捲縮複合繊維を構成する第２成分であるプロピレン系重合体（Ｂ）は、融点（Ｔｍ）が
１５５℃以上、好ましくは１５７～１６５℃の範囲にあるプロピレンの単独重合体若しく
はプロピレンと極少量のエチレン、１－ブテン、１－ペンテン、１－ヘキセン、１－オク
テン、４－メチル－１－ペンテン等の炭素数２以上、好ましくは２～８の１種または２種
以上のα－オレフィンとの共重合体であり、プロピレン単独重合体が好ましい。
　Ｔｍが上記範囲のプロピレン系重合体（Ｂ）を用いることにより、捲縮径が小さい捲縮
複合繊維が得られるとともに、嵩高性及び柔軟性に富む不織布となる。Ｔｍが上記範囲に
満たない重合体は、捲縮の発現が十分でない場合がある。
【００１３】
　プロピレン系重合体（Ｂ）は、溶融紡糸し得る限り、メルトフローレート（ＭＦＲ：Ａ
ＳＴＭ Ｄ－１２３８、２３０℃、荷重２１６０ｇ）は特に限定はされないが、通常、通
常１～１０００ｇ／１０分、好ましくは５～５００ｇ／１０分、さらに好ましくは１０～
１００ｇ／１０分の範囲にある。また、プロピレン系重合体（Ｂ）の重量平均分子量（Ｍ
ｗ）と数平均分子量（Ｍｎ）の比Ｍｗ／Ｍｎは、通常１．５～５．０である。紡糸性が良
好で、かつ繊維強度が特に優れる複合繊維が得られる点で、さらには１．５～３．０が好
ましい。なお良好な紡糸性とは、紡糸ノズルからの吐き出し時および延伸中に糸切れを生
じず、フィラメントの融着が生じないことをいい、ＭｗおよびＭｎは、ＧＰＣ（ゲルパー
ミエーションクロマトグラフィー）によって、公知の方法で測定することができる。
【００１４】
  プロピレン系重合体（Ｂ）のＴｍは、示差走査熱量計（ＤＳＣ）を用い、昇温速度；１
０℃／分で昇温したときの融解吸熱曲線の極値を与える温度より５０℃程度高い温度まで
昇温して、この温度で１０分間保持した後、降温速度；１０℃／分で３０℃まで冷却し、
再度、昇温速度；１０℃／分で所定の温度まで昇温したときの融解曲線を測定し、かかる
融解曲線から、ＡＳＴＭ Ｄ３４１８－９９の方法に習い、融解吸熱曲線の極値を与える
温度（Ｔｐ）を求め、かかるピーク温度の吸熱ピークをＴｍとした。
  プロピレン系重合体（Ｂ）には、物性を損なわない範囲で、通常用いられる酸化防止剤
、耐候安定剤、耐光安定剤、帯電防止剤、防曇剤、ブロッキング防止剤、滑剤、核剤、顔
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料等の添加剤或いは他の重合体を必要に応じて配合することができる。

【００１５】
　＜不織布の製造方法＞
　Ｔｍが１５０℃以下のプロピレン・α－オレフィン共重合体（Ａ）からなる第１成分と
Ｔｍが１５５℃以上のプロピレン系重合体（Ｂ）からなる第２成分とを、それぞれ別個の
押出機で、好ましくは１９０～２５０℃、より好ましくは２００～２２０℃で溶融し、吐
出された複合繊維の断面が、第１成分と第２成分との比（質量比）が４０／６０～９５／
５、好ましくは６０／４０～９０／１０の範囲になるように第１成分と第２成分とが接合
するように構成された複合紡糸ノズルを有する、好ましくは１９０～２５０℃、より好ま
しくは２００～２２０℃に設定した多数の紡糸口金から、０．３ｇ/孔/分～１ｇ/孔/分、
好ましく０．５ｇ/孔/分～０．７ｇ/孔/分で吐出させて、複合繊維群を紡出した後、当該
紡出した複合繊維群が紡糸口金から２００ｍｍ、好ましくは１００ｍｍの距離に達する間
に、好ましくは１０～４０℃、より好ましくは２０～３０℃の冷却エアを当該紡出した複
合繊維群に、好ましくは２つあるいは２以上の異なる方向から吹付けて冷却するとともに
、引続き、好ましくは１０００～３０００ｍ／分、好ましくは１５００～２５００ｍ／分
の高速のエアで複合繊維群を牽引細化して、捲縮させた後、捲縮複合繊維群を捕集ベルト
上に捕集することを特徴とする不織布の製造方法である。
　紡出した複合繊維群に吹付ける冷却エアの位置が、紡糸口金から２００ｍｍを超える場
合は得られる複合繊維の捲縮数が少なくなる虞がある。
【００１６】
　重合体の溶融温度が２５０℃を超える場合は樹脂の溶融粘度の低下によるフィラメント
の延伸切れの虞があり、一方、１９０℃未満の場合は溶融粘度が高く口金出口で糸切れの
虞がある。また、紡糸口金の設定温度が２５０℃を超える場合は樹脂の溶融粘度の低下に
よるフィラメントの延伸切れの虞があり、一方、１９０℃未満の場合は溶融粘度が高く口
金出口で糸切れの虞がある。吐出量が０．３ｇ/孔/分未満の場合は生産性が著しく低下す
る虞があり、一方、１ｇ/孔/分を超える場合は触感の良好な不織布が得られない虞がある
。
　また、冷却エアの温度が４０℃を超える場合は捲縮数が減少する虞があり、一方、１０
℃未満の場合は冷却が効きすぎ糸切れをおこす虞がある。高速エアの速度が１０００ｍ／
分未満では、複合繊維群の牽引細化が不十分で、捲縮数が減少したり、捲縮が発現しない
虞があり、一方、３０００ｍ／分を超える場合は、複合繊維群が破断して良好な不織布が
得られない虞がある。
【００１７】
　捲縮複合繊維群を捕集ベルト上に捕集した後は、通常、ニードルパンチ、ウォータージ
ェット、超音波等の手段を用いる方法、あるいはエンボスロールを用いる熱エンボス加工
またはホットエアースルーを用いることにより一部熱融着する方法等の交絡方法で交絡し
ておくことが好ましい。
【００１８】
　＜不織布＞
　得られ得る不織布は、捲縮複合繊維からなる不織布であり、好ましくは目付が３～１０
０ｇ／ｍ２、より好ましくは７～３０ｇ／ｍ２の範囲にある。得られる捲縮複合繊維は長
繊維であるので、使用時に捲縮複合繊維が不織布から脱落する虞が極めて小さく、嵩高性
、柔軟性に富み、機械的強度に優れる不織布となる。
　不織布は、用途により、前記した交絡方法、例えば、ニードルパンチ、ウォータージェ
ット、超音波等の手段を用いる方法、あるいはエンボスロールを用いる熱エンボス加工ま
たはホットエアースルーを用いることにより一部熱融着する方法により交絡しておいても
よい。かかる交絡方法は単独でも複数の交絡方法を組合わせて用いてもよい。
【００１９】
　熱エンボス加工により熱融着する場合は、通常、エンボス面積率が５～２０％、好まし
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くは５～１０％、非エンボス単位面積が０．５ｍｍ２以上、好ましくは４～４０ｍｍ２の
範囲にある。非エンボス単位面積とは、四方をエンボス部で囲まれた最小単位の非エンボ
ス部において、エンボスに内接する四角形の最大面積である。かかる範囲のエンボスを有
することにより、嵩高性と柔軟性に優れ、毛羽の発生が押さえられ、高速処理が可能とな
る。
　不織布は、種々用途により、単独でも他の層と積層して用いてもよい。また、不織布は
、印刷を施すこともできる。
【００２０】
　＜捲縮複合繊維＞
　不織布を構成する捲縮複合繊維は、前記プロピレン・α－オレフィン共重合体（Ａ）を
第１成分、前記プロピレン系重合体（Ｂ）を第２成分とし、第１成分と第２成分との比（
質量比）が４０／６０～９５／５、好ましくは６０／４０～９０／１０の範囲にあり、好
ましくは捲縮数が５～６０個／２５ｍｍ、より好ましくは１０～５０個／２５ｍｍの範囲
にある長繊維である。第１成分と第２成分との比が上記範囲にあることにより、捲縮性に
富む複合繊維が得られる。
　捲縮複合繊維の繊度は、通常、５デニール以下、好ましくは０．５～３デニールの範囲
にある。繊度がこの範囲にあることにより、より柔軟性に優れる不織布が得られる。
　捲縮複合繊維は、第１成分からなる芯部及び第２成分からなる鞘部からなる偏芯芯鞘型
複合繊維の構造あるいは第１成分及び第２成分が互いに接してなる並列型複合繊維の構造
をとり得る。
　複合繊維の構造が、同芯の芯鞘型複合繊維の場合は、捲縮が発生し難い。
【００２１】
　偏芯芯鞘型複合繊維は、芯部を形成する前記プロピレン系重合体（Ｂ）の心（中心部）
が、複合繊維の心と重ならない限り、特に限定はされないが、芯部を形成する前記プロピ
レン系重合体（Ｂ）の心と複合繊維の心がより離れる方が、捲縮が発生し易いので好まし
い。また、偏芯芯鞘型複合繊維は、芯部を形成する前記プロピレン系重合体（Ｂ）が偏芯
芯鞘型複合繊維の表面に１部出ていてもよい。
【００２２】
　並列型複合繊維は、第１成分を形成する前記プロピレン・α－オレフィン共重合体（Ａ
）と第2成分を形成する前記プロピレン系重合体（Ｂ）の繊維断面の接合面は、直線であ
っても、弧状であってもよい。繊維断面の接合面が弧状の場合は、プロピレン系重合体（
Ｂ）がプロピレン・α－オレフィン共重合体（Ａ）部に入り込んだ略円形状であっても、
プロピレン系重合体（Ｂ）が凹んだ三日月状であってもよい。
【００２３】
　＜不織布積層体＞
　不織布積層体は、前記製造方法で得られ得る捲縮複合繊維からなる不織布からなる層と
少なくとも１層の他の層からなる。不織布積層体を構成する他の層は、特に限定はされず
、用途により種々の層が積層し得る。
　具体的には、例えば、編布、織布、不織布、フィルム等を挙げることができる。前記捲
縮複合繊維からなる不織布と他の層を積層する（貼り合せる）場合は、熱エンボス加工、
超音波融着等の熱融着法、ニードルパンチ、ウォータージェット等の機械的交絡法、ホッ
トメルト接着剤、ウレタン系接着剤等の接着剤による方法、押出しラミネート等をはじめ
、種々公知の方法を採り得る。
　不織布と積層される不織布としては、スパンボンド不織布、メルトブロー不織布、湿式
不織布、乾式不織布、乾式パルプ不織布、フラッシュ紡糸不織布、開繊不織布等、種々公
知の不織布を挙げることができる。
【００２４】
　かかる不織布を構成する材料としては、種々公知の熱可塑性樹脂、例えば、エチレン、
プロピレン、１－ブテン、１－ヘキセン、４－メチル－１－ペンテンおよび１－オクテン
等のα－オレフィンの単独若しくは共重合体である高圧法低密度ポリエチレン、線状低密
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度ポリエチレン（所謂ＬＬＤＰＥ）、高密度ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリプロピ
レンランダム共重合体、ポリ１－ブテン、ポリ４－メチル－１－ペンテン、エチレン・プ
ロピレンランダム共重合体、エチレン・１－ブテンランダム共重合体、プロピレン・１－
ブテンランダム共重合体等のポリオレフィン、ポリエステル（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、ポリエチレンナフタレート等）、ポリアミド（ナイロ
ン－６、ナイロン－６６、ポリメタキシレンアジパミド等）、ポリ塩化ビニル、ポリイミ
ド、エチレン・酢酸ビニル共重合体、ポリアクリロニトリル、ポリカーボネート、ポリス
チレン、アイオノマー、熱可塑性ポリウレタンあるいはこれらの混合物等を例示すること
ができる。これらのうちでは、高圧法低密度ポリエチレン、線状低密度ポリエチレン（所
謂ＬＬＤＰＥ）、高密度ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリプロピレンランダム共重合
体、ポリエチレンテレフタレート、ポリアミド等が好ましい。
【００２５】
　不織布積層体の好ましい態様としては、スパンボンド法で製造した極細繊維（繊度；０
．８～２．５デニール、より好ましくは０．８～１．５デニール）からなるスパンボンド
不織布及び／又はメルトブローン不織布との積層体が挙げられる。具体的には、スパンボ
ンド不織布（極細繊維）／スパンボンド不織布（捲縮複合繊維）、メルトブローン不織布
／スパンボンド不織布（捲縮複合繊維）等の２層、スパンボンド不織布（極細繊維）／ス
パンボンド不織布（捲縮複合繊維）／スパンボンド不織布（極細繊維）、スパンボンド不
織布（極細繊維）／スパンボンド不織布（捲縮複合繊維）／メルトブローン不織布、スパ
ンボンド不織布（極細繊維）／メルトブローン不織布／スパンボンド不織布（捲縮複合繊
維）等の３層、あるいはスパンボンド不織布（極細繊維）／スパンボンド不織布（捲縮複
合繊維）／メルトブローン不織布／スパンボンド不織布（極細繊維）、スパンボンド不織
布（極細繊維）／スパンボンド不織布（捲縮複合繊維）／メルトブローン不織布／スパン
ボンド不織布（捲縮複合繊維）／スパンボンド不織布（極細繊維）等の４層以上の積層体
が挙げられる。積層される各層の不織布の目付は、２～２５ｇ／ｍ２の範囲にあることが
好ましい。上記極細繊維からなるスパンボンド不織布は、スパンボンド法の製造条件を制
御（選択）することにより得られ得る。かかる不織布積層体は、前記捲縮複合繊維からな
る不織布の嵩高性、柔軟性を生かすとともに、表面の滑らかさに優れ、耐水性が向上した
積層体となる。
【００２６】
　不織布と積層されるフィルムとしては、不織布の特徴である通気性を生かす、通気性（
透湿性）フィルムが好ましい。かかる通気性フィルムとしては、種々公知の通気性フィル
ム、例えば、透湿性を有するポリウレタン系エラストマー、ポリエステル系エラストマー
、ポリアミド系エラストマー等の熱可塑性エラストマーからなるフィルム、無機あるいは
有機微粒子を含む熱可塑性樹脂からなるフィルムを延伸して多孔化してなる多孔フィルム
等を挙げることができる。多孔フィルムに用いる熱可塑性樹脂としては、高圧法低密度ポ
リエチレン、線状低密度ポリエチレン（所謂ＬＬＤＰＥ）、高密度ポリエチレン、ポリプ
ロピレン、ポリプロピレンランダム共重合体あるいはそれらの組成物等のポリオレフィン
が好ましい。
　通気性フィルムとの積層体は、前記捲縮複合繊維からなる不織布の嵩高性、柔軟性を生
かすとともに、極めて高い耐水性を有する、クロスライクな複合素材となり得る。
【００２７】
　＜紙おむつ＞
　前記不織布あるいは前記不織布積層体は、紙おむつの表面材、サイドギャザー、バック
シート、トップシート、ウェスト部材等の部材となり得る。
【００２８】
＜生理用ナプキン＞
　前記不織布あるいは前記不織布積層体は、生理用ナプキンの表面材、サイドギャザー、
バックシート、トップシート等の部材となり得る。
【実施例】
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【００２９】
　以下、実施例に基づいてさらに具体的に説明するが、本発明はこれらの実施例に限定さ
れるものではない。
　なお、実施例及び比較例における物性値等は、以下の方法により測定した。
【００３０】
（１） 目付量
下記に示した手順以外は全てＪＩＳ　Ｌ１９０６に準拠して測定した。
　積層品を作成する前に、各層毎に個別に不織布成形し、単層品を作製した。この際、所
定の目付け量になるように、成形条件を調整した。尚、目付け量は各層毎に１００ｍｍ×
１００ｍｍの試験片を１０枚切り出し、ｇ/ｍ２に換算した値とした。
【００３１】
（２）捲縮数
　以下の手順で捲縮数を測定した。なお、下記に示した手順以外は全てＪＩＳ　Ｌ１０１
５に準拠して測定した。
　表面が滑らかで光沢のある紙片に空間距離２５ｍｍの区分線を作った。エンボスロール
により加熱加圧処理される前の不織布から、捲縮性が損なわれないように慎重に採取した
繊維を１本ずつ、空間距離に対して２５±５％の緩みをもたせて、両端を接着剤で貼り付
け固着させた。この試料を１本ずつ、捲縮試験機のつかみに取り付け、紙片を切断した後
、試料に初荷重（０．１８ｍＮ×表示テックス数）をかけたときの、つかみ間の距離（空
間距離）（ｍｍ）を読んだ。その時の捲縮数を数え、２５ｍｍ間当たりの捲縮数を求め、
２０回の平均値とした。捲縮数は、山と谷を全部数え、２で割って求めた。
【００３２】
（３）剛軟度（カンチレバー法）
ＪＩＳ１０９６の８．１９．１[Ａ法（４５°カンチレバー法）]に準拠した。
試料から、２ｃｍ×１５ｃｍの試験片をたて方向及びよこ方向にそれぞれ３枚採取した。
一端が４５度の斜面をもつ表面の滑らかな水平台の上に試験片の短辺をスケール基線に合
わせて置いた。次に、適当な方法によって試験片を斜面の方向に緩やかに滑らせて、試験
片の一端の中央店が斜面と接したとき他端の位置をスケールによって読んだ。剛軟度は、
試験片が移動した長さ（ｍｍ）で示され、それぞれ３枚を測り、たて方向（ＭＤ）及びよ
こ方向（ＣＤ）それぞれの平均値を小数点第一位を四捨五入して算出した。
【００３３】
（４）柔軟性（ＫＯＳＨＩ値）
　カトーテック(株)製のＫＥＳ－ＦＢシステムにより、引張、せん断、圧縮、表面摩擦、
曲げの各試験の測定を、測定条件をニット高感度条件にて行った。測定結果をニットアン
ダーウェアー（サマー）条件にて計測してＫＯＳＨＩ値とした。ＫＯＳＨＩ値はその値が
小さいほど、柔軟性に優れることを示す。
【００３４】
（５）厚み（嵩高性）
　試料から試験片（１００ｍｍ×１００ｍｍ）を５枚採取した。採取した各試験片の任意
の３箇所の厚みを、定圧厚み測定器（（株）尾崎製作所製）を用いて測定した。このとき
、測定子直径１６ｍｍ、荷重３．６ｇ／ｃｍ２とし、測定子が試験片に完全に接触してか
ら３０秒±５秒後の指示値を読み取り、試験片５枚分の平均値を算出して、その値を厚み
（嵩高性）とした。
【００３５】
 [実施例１]
　Ｔｍ＝１６２℃、ＭＦＲ＝６０ｇ／１０分（ＡＳＴＭ Ｄ１２３８に準拠し　温度２３
０℃、荷重２．１６ｋｇで測定、以下特に限定しない限り同様）のポリプロピレン単独重
合体と、Ｔｍ＝１４２℃、ＭＦＲ＝６０ｇ／１０分のプロピレン・エチレンランダム共重
合体とを用い、スパンボンド法により、重量比２０／８０の並列型複合繊維（繊度３デニ
ール）複合繊維群を紡出した後、当該紡出した複合繊維群が紡糸口金から１００ｍｍに達
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き、不織布の目付けが２０ｇ／ｍ２となるよう成形条件を調整した。得られた不織布につ
いて目付、捲縮数、剛軟度、柔軟性、厚みを測定して評価した。結果を表１に示す。
【００３６】
[実施例２]
　実施例１において、当該紡出した複合繊維群が紡糸口金から２００ｍｍに達する間に冷
却エアを当該紡出した複合繊維群に吹付けた以外は実施例１と同様にして不織布を得た。
得られた不織布について目付、捲縮数、剛軟度、柔軟性、厚みを測定して評価した。結果
を表１に示す。
【００３７】
[比較例１]
　実施例１において、当該紡出した複合繊維群が紡糸口金から３００ｍｍを超えたところ
で冷却エアを当該紡出した複合繊維群に吹付けた以外は実施例１と同様にして不織布を得
た。得られた不織布について目付、捲縮数、剛軟度、柔軟性、厚みを測定して評価した。
結果を表１に示す。
【００３８】
【表１】

     
【産業上の利用可能性】
【００３９】
　捲縮複合繊維からなる不織布は、嵩高性と柔軟性に優れるとともに、紡糸性に優れるの
で、紙おむつ、ナプキンなどの衛生材料等に好適に用いられる。
　また、前記捲縮複合繊維からなる不織布を用いた不織布積層体は、積層する他の層によ
って各種の特性が付与できるので、前記衛生材のほか、生活資材、産業資材等にも好まし
く応用できる。
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