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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　（ａ）トップシート、
　（ｂ）水蒸気透過性で、かつ実質的に液体不透過性である複合材料シートから形成され
てなるバックシートであって、前記複合材料シートが、
　　(i)第一側面および反対側の第二側面を有する第一繊維状不織ウェブ、
　　(ii)第一側面および反対側の第二側面を有する第二繊維状不織ウェブであって、前記
第二繊維状不織ウェブの第一側面が、前記第一繊維状不織ウェブの第二側面と接してなる
もの、
　ただし、前記第一および第二繊維状不織ウェブのそれぞれが粉末接着されたウェブであ
り、前記第一および第二繊維状ウェブの繊維が、これらのウェブの他の繊維に、第一およ
び第二不織繊維状ウェブに浸透する合成粉末接着剤により接着されており、第一および第
二繊維状不織ウェブが前記接着剤により互いに接着されている、および
　　(iii)前記第二繊維状不織ウェブの第二側面に接着された水蒸気透過性熱可塑性フィ
ルム
を含んでなり、
　　(I)前記第一繊維状不織ウェブ中の繊維の少なくとも９０重量％が、接着剤と相容性
があり、
　　(II)前記第二繊維状不織ウェブ中の繊維の２５～７５重量％が、前記接着剤および前
記熱可塑性フィルムと相容性があり、
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　　(III)前記第二繊維状不織ウェブ中の繊維の７５～２５重量％が、前記接着剤および
前記熱可塑性フィルムと非相容性であり、
　　(IV)前記熱可塑性フィルム中の重合体の少なくとも５０重量％が、前記接着剤と相容
性があるもの、および
　（ｃ）前記トップシートと前記バックシートの間に配置された吸収性芯
を含んでなる、吸収性物品。
【請求項２】
　前記第二繊維状不織ウェブ中の繊維の重量が、前記第一繊維状不織ウェブ中の繊維の重
量の１／４～４倍である、請求項１に記載の吸収性物品。
【請求項３】
　前記複合材料シートの剥離強度が少なくとも０．１N/cmであり、静水頭が少なくとも６
０cmであり、LYSSY法による水蒸気透過速度が少なくとも１０００g/m2/２４hrである、請
求項１または２に記載の吸収性物品。
【請求項４】
　（ａ）前記接着剤が、ポリエステル重合体またはポリエステル共重合体接着剤であり、
　（ｂ）前記水蒸気透過性フィルムが、少なくとも約７５重量％の、ブロックコポリエー
テルエステル、ブロックコポリエーテルアミド、コポリエーテルイミドエステル、ポリウ
レタン、ポリビニルアルコール、およびそれらの組合せからなる群から選択される重合体
を含んでなり、
　（ｃ）前記第一繊維状不織ウェブ中の繊維の少なくとも９０重量％が、ポリエステル重
合体および共重合体からなる群から選択される重合体から作られたものであり、
　（ｄ）前記第二繊維状不織ウェブ中の繊維の２５～７５重量％が、ポリエステル重合体
および共重合体からなる群から選択される重合体から作られたものであり、
　（ｅ）前記第二繊維状不織ウェブ中の繊維の７５～２５重量％が、ポリアミド、ポリオ
レフィン、アクリル樹脂、および綿からなる群から選択される重合体から作られたもので
ある、請求項１～３のいずれか一項に記載の吸収性物品。
【請求項５】
　前記第一繊維状不織ウェブおよび前記第二繊維状不織ウェブの少なくとも１つがポリエ
ステル重合体およびポリエステル共重合体を含んでなり、前記ポリエステル重合体および
ポリエステル共重合体が、ポリ（エチレンテレフタレート）、ポリ（１，３－プロピレン
テレフタレート）およびそれらの共重合体からなる群から選択される、請求項１～４のい
ずれか一項に記載の吸収性物品。
【請求項６】
　前記水蒸気透過性フィルムが、少なくとも約７５重量％のブロックコポリエーテルエス
テルを含んでなる、請求項１～５のいずれか一項に記載の吸収性物品。
【請求項７】
　前記水蒸気透過性フィルムが、コポリエーテルエステルエラストマーから実質的になる
、請求項６に記載の吸収性物品。
【請求項８】
　複合材料シートが、ピンホールを実質的に有しておらず、液体浸出試験により試験した
時に液体がシートを実質的に通過しないものである、請求項１～７のいずれか一項に記載
の吸収性物品。
【請求項９】
　前記複合材料シートが、無菌包装材料に関するＩＳＯ１１６０７標準により試験した時
に微生物の通過を阻止するものである、請求項８に記載の吸収性物品。
【請求項１０】
　前記水蒸気透過性フィルムが、第一および第二の層を有し、前記層のそれぞれが異なっ
た水蒸気透過性熱可塑性重合体組成物を含んでなる、請求項１～９のいずれか一項に記載
の吸収性物品。
【発明の詳細な説明】
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【０００１】
【発明の分野】
本発明は、吸収性物品、例えばおむつ、成人用失禁衣類、および婦人用衛生製品、に関す
る。本発明はさらに、薄い水蒸気透過性フィルムを有する外側被覆および複数の層状繊維
基材を有するその様な吸収性物品にも関連し、これらの材料が組み合わされ、耐久性があ
り、強靱で、たわみ性があり、液体、細菌、ウイルス、および臭気に対するバリヤーとし
て作用し、水蒸気に対する透過性が高い複合材料シートを形成する。
【０００２】
【発明の背景】
医療用掛け布、医療用ガウンおよび吸収性物品、例えばおむつおよび衛生ナプキン、の製
造に使用する織り上げた、または不織のシート材料は、快適で、しなやかで、液体に対し
て実質的に不透過性でなければならない。医療用衣類および吸収性物品に使用するシート
材料は、排出された物質を収容する、および／またはこれらの物質を着用者の身体から、
または着用者の衣類および寝具から隔離する様に機能する。ここで使用する用語「吸収性
物品」は、身体の浸出液を吸収し、収容する装置を意味し、より詳しくは、着用者の身体
に、またはその近くに配置し、身体から排出される様々な浸出液を吸収し、収容する装置
を意味する。吸収性物品には、使い捨てのおむつ、失禁用ブリーフ、失禁用下着、失禁用
パッド、婦人用衛生衣類、トレーニングパンツ、かぶって着る衣類、等が挙げられる。
【０００３】
医療用衣類および吸収性物品に使用するのに理想的なシート材料は、高い水蒸気透過速度
を示し、その材料から製造された衣類や製品の内側における熱および湿分の蓄積を少なく
する。理想的なシート材料は、液体の通過または浸出を阻止し、細菌またはウイルスの通
過さえ阻止するための優れたバリヤー特性も示す。理想的な材料は、その材料が乾燥して
いるか、または濡れているかに関わらず、通常の使用条件下で裂ける、または剥がれるこ
とがない様に十分な強度も有していなければならない。シート材料を衣類の中で使用する
場合には、その材料がたわみ性があり、柔軟で、しなやかであることも重要である。最後
に、シート材料が医療用衣類の中で使用される場合、シートが、医療環境を汚染しそうな
繊維屑を発生しないことも重要である。
【０００４】
ここに参考として含めるＰＣＴ特許出願第ＷＯ９７／４５２５９号は、繊維状基材に接着
した水蒸気透過性の熱可塑性フィルムを含んでなる、通気可能な複合シート材料を開示し
ている。通気可能な熱可塑性フィルムは、主として、ブロックコポリエーテルエステル、
ブロックコポリエーテルアミドおよびポリウレタンの群から選択された重合体材料を含ん
でなる。繊維状基材は不織シートであり、主としてフィルムと相容性がない重合体繊維、
例えばポリオレフィン繊維、から製造されている。溶融したフィルム形成重合体の層を繊
維状基材の上に直接押し出すことにより、フィルムを繊維状基材に接着させ、次いで、例
えば２本のロール間に形成されたニップで繊維状基材の中に溶融フィルムを圧迫すること
により、フィルムと基材の繊維を機械的に噛み合わせる。
【０００５】
米国特許第５，４４５，８７４号は、防護衣類に使用するのに好適な防水、血液不透過性
、およびウイルス不透過性の材料を開示している。このラミネートは、織布または不織布
に接着した水蒸気透過性フィルムを含んでなる。好ましいフィルムは熱可塑性ポリエステ
ルエラストマーである。開示されている布地は、ポリエステル、ナイロンおよびポリプロ
ピレンの不織布を包含する。米国特許第５，４４５，８７４号は、このフィルムが、粉末
接着剤ラミネーション、ホットメルトラミネーション、または湿潤接着剤ラミネーション
により布地に張り合わせできることを開示している。
【０００６】
接着剤ラミネーション、熱的ラミネーションおよび押出被覆法はすべて、繊維状不織基材
と、水蒸気透過性で、液体に対して実質的に不透過性のフィルムの複合材料シートの製造
に使用されている。水蒸気透過性フィルムが比較的厚ければ（すなわち＞２５ミクロン）
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、良好なバリヤー特性を有するその様な複合材料シートを製造することが可能である。し
かし、フィルムが薄い場合には、重要なバリヤー特性を犠牲にせずに、その様な複合材料
シートを製造することは困難である。薄いフィルムは複合材料シートを通して大量の水蒸
気を容易に透過させることができ、薄いフィルムはフィルム材料の使用量が少なく、従っ
て製造経費が少なくて済むので、複合材料シートには非常に薄い水蒸気透過性フィルムが
望ましい。
【０００７】
接着剤ラミネーションはフィルム形成後の工程で行う。接着剤ラミネーションを実行する
には、水蒸気透過性フィルムを形成し、ロール上に巻き取り、後の段階で繰り出し、接着
剤ラミネーション工程の際に取り扱える様に、フィルムが十分な引張強度および引裂き強
度を有していなければならない。厚さが２５ミクロン（１ミル）未満の水蒸気透過性フィ
ルムを接着剤ラミネーション工程の際に、フィルムを引き裂かずに、あるいはフィルムに
欠陥を引き起こさずに、取り扱うことは困難である。
【０００８】
厚さが２５ミクロン未満である水蒸気透過性フィルムの熱的ラミネーションでも同様に、
バリヤー特性が不十分な複合シート材料が製造されている。薄いフィルムを繊維状基材に
熱的に張り合わせることにより複合材料シートを製造すると、上記の様な接着剤ラミネー
ションに関連する薄いフィルムの取扱い上の問題が起こる。さらに、熱的ラミネーション
を行うには、フィルムを高温、高圧にさらし、フィルムを軟化させ、繊維状基材と機械的
に噛み合わせる必要がある。一般的に、フィルムと繊維状基材の間の剥離強度は、ラミネ
ーション温度およびニップ圧力が高くなるにつれて増加する。残念ながら、厚さ２５ミク
ロン未満の水蒸気透過性フィルムを、複合材料シートで十分な剥離強度を得るのに必要な
高温、高圧にさらすと、フィルムに小さな孔が生じ、その複合材料シートは、吸収性物品
または医療用衣類に使用する複合材料シートに望ましい流体バリヤー特性を示さない。こ
れらの欠陥は、接着の際のウェブ全体にわたる不均一な温度または高いニップ圧により引
き起こされることがある。
【０００９】
優れた引張および剥離強度を有し、遊離した繊維を放出しない複合材料シートは、ウェブ
の繊維と相容性がある接着剤で粉末接着されたステープルファイバーの梳いたウェブを使
用して製造することができる。複合材料シートは、粉末接着したウェブに、ウェブの繊維
および粉末接着剤とも相容性がある溶融した薄いフィルムを押出被覆することにより製造
される。熱可塑性材料の「相容性」は、この分野で認められている用語であり、一般的に
、熱可塑性材料が相互に混和し得る、および／または相互作用する程度を意味する。同様
に、ここで使用する「非相容性」材料は、実質的に混和し得ない、または相互作用しない
重合体材料を意味する。非相容性材料は、加熱しても、互いに濡らさない、または十分に
接着しない。
【００１０】
ウェブの繊維および固化した粉末接着剤と相容性がある熱可塑性重合体のフィルムで押出
被覆した粉末接着したウェブから製造された複合材料シートは、固化した粉末接着剤がウ
ェブ中のすべての繊維を一つの強力なマトリックスに結合するので、良好な引張強度を発
揮し、糸屑発生が少ない。これらのシートは、フィルムが相容性のある接着剤およびウェ
ブの繊維に容易に接着するので、優れた剥離強度を示す。例えば、フィルム、不織材料、
および接着剤のすべてがポリエステル重合体を含んでなる場合に、優れた引張強度、剥離
強度および耐糸屑発生性を示す。残念ながら、この種の複合材料シーにおけるフィルム層
は、不織材料に全体的に、完全に接着し過ぎるので、シートが堅い紙の様な感触を有し、
衣類や多くの吸収性物品には不適当である。
【００１１】
そこで、液体、細菌およびウイルスに対してバリヤーとして作用し、水蒸気に対して高い
透過性も示す複合シート材料が必要とされている。その様な水蒸気透過性で液体不透過性
の複合シート材料は、耐久性があり、強靱で、糸屑発生が少なく、同時に柔軟で、たわみ
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性があり、衣類製品および吸収性物品に使用した場合に十分に快適であるべきである。さ
らに、その様な複合材料シートは、経済的な様式、すなわち１工程におけるフィルム押出
およびラミネーション、で製造できることも必要である。その様な材料を使用し、その様
な特性を得る吸収性物品が必要とされている。
【００１２】
【発明の概要】
本発明は、トップシート、バックシート、およびトップシートとバックシートの間にある
吸収性コアを有する吸収性物品を提供する。バックシートは、水蒸気透過性で、実質的に
液体不透過性である複合材料シートを含んでなる。シート材料は、第一側面および反対側
の第二側面を有する第一繊維状不織ウェブ、および第一側面および反対側の第二側面を有
する第二繊維状不織ウェブを含んでなる。第二繊維状不織ウェブの第一側面は、第一繊維
状不織ウェブの第二側面と接しており、第一および第二繊維状不織ウェブのそれぞれは粉
末接着したウェブであり、第一および第二繊維状ウェブの繊維は、その様なウェブの他の
繊維に、第一および第二不織繊維状ウェブに浸透する合成接着剤により接着している。第
一および第二繊維状不織ウェブは接着剤により互いに接着されている。水蒸気透過性熱可
塑性フィルムが第二繊維状不織ウェブの第二側面に接着されている。第一繊維状不織ウェ
ブ中の繊維の少なくとも９０重量％は接着剤と相容性があり、第二繊維状不織ウェブ中の
繊維の２５～７５重量％は接着剤および熱可塑性フィルムと相容性があり、第二繊維状不
織ウェブ中の繊維の７５～２５重量％は接着剤および熱可塑性フィルムと非相容性である
。熱可塑性フィルム中の重合体の少なくとも５０重量％も接着剤と相容性がある。
【００１３】
好ましくは、第二繊維状不織ウェブ中の繊維の重量は、第一繊維状不織ウェブ中の繊維の
重量の１／４～４倍である。複合材料シートのフィルムの平均厚さは好ましくは２５ミク
ロン未満、より好ましくは２０ミクロン未満である。複合材料シートは、理想的には剥離
強度が少なくとも０．１N/cm、静水頭が少なくとも６０cmであり、LYSSY法による水蒸気
透過速度が少なくとも１０００g/m２/２４hrである。
【００１４】
本発明の好ましい実施態様では、不織ウェブ中の接着剤はポリエステル重合体またはポリ
エステル共重合体接着剤であり、水蒸気透過性フィルムは少なくとも約７５重量％の、ブ
ロックコポリエーテルエステル、ブロックコポリエーテルアミド、コポリエーテルイミド
エステル、ポリウレタン、ポリビニルアルコール、およびそれらの組合せの群から選択さ
れた重合体を含んでなる。好ましい実施態様では、第一繊維状不織ウェブ中の繊維の少な
くとも９０重量％は、ポリエステル重合体および共重合体の群から選択された重合体で製
造され、第二繊維状不織ウェブ中の繊維の２５～７５重量％は、ポリエステル重合体およ
び共重合体の群から選択された重合体で製造され、第二繊維状不織ウェブ中の繊維の７５
～２５重量％は、ポリアミド、ポリオレフィン、アクリル樹脂、および綿の群から選択さ
れた重合体で製造される。好ましい実施態様における繊維中のポリエステル重合体および
ポリエステル共重合体は、好ましくはポリ（エチレンテレフタレート）、ポリ（１，３－
プロピレンテレフタレート）およびそれらの共重合体の群から選択される。その様なポリ
エステル繊維の少なくとも１０％は、波形長円形断面を有する成形繊維でよい。本発明の
好ましい実施態様では、水蒸気透過性フィルムは少なくとも約７５重量％のブロックコポ
リエーテルエステルを含んでなり、より好ましくはフィルムは実質的にコポリエーテルエ
ステルエラストマーからなる。
【００１５】
本発明の複合材料シートは、実質的にピンホールが無く、液体浸出試験により試験した時
にシートを通して液体が実質的に通過しない。複合材料シートは、無菌包装材料に関する
ＩＳＯ１１６０７標準により試験した時に微生物の通過を阻止すること、および複合材料
シートは、ＡＳＴＭ　Ｆ１６７１により試験した時に直径が０．０２５ミクロンを超える
微生物およびウイルスの通過を阻止することがさらに好ましい。
【００１６】
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本発明の複合材料シートの水蒸気透過性フィルムは、第一および第二の層を有し、それら
の層のそれぞれが異なった水蒸気透過性熱可塑性重合体組成物を含んでなることができる
。その様な水蒸気透過性フィルムの第一層はフィルムの総重量少なくとも６０％を構成す
ることができ、実質的に親水性の層を含んでなることができるのに対し、水蒸気透過性フ
ィルムの第二層は実質的に疎水性の層を含んでなることができ、その際、水蒸気透過性フ
ィルムの第一層は、第二繊維状不織ウェブの第二側面に接着されている。
【００１７】
本発明は、上記の複合シート材料を含んでなる衣類または防護被覆の製品にも関連する。
【００１８】
本発明は、粉末接着剤で接着した繊維状不織材料および水蒸気透過性熱可塑性フィルムを
含んでなる、水蒸気透過性の、実質的に液体不透過性の複合材料シートの製造方法も包含
する。本方法は、（ａ）第一側面および反対側の第二側面を有する第一繊維状不織ウェブ
（第一繊維状不織ウェブ中の繊維の少なくとも９０重量％は接着剤と相容性がある）を用
意する工程、（ｂ）第一側面および反対側の第二側面を有する第二繊維状不織ウェブ（第
二繊維状不織ウェブの第一側面は第一繊維状不織ウェブの第二側面に接しており、第二繊
維状不織ウェブ中の繊維の２５～７５重量％は接着剤および熱可塑性フィルムと相容性が
あり、第二繊維状不織ウェブ中の繊維の７５～２５重量％は接着剤および熱可塑性フィル
ムと非相容性である）を用意する工程、（ｃ）第一および第二繊維状不織ウェブ全体に粉
末接着剤を浸透させる工程、（ｄ）第一および第二繊維状不織ウェブに浸透する接着剤に
より、第一および第二繊維状不織ウェブの繊維がその様なウェブの他の繊維と接着され、
第一および第二繊維状不織ウェブが接着剤により互いに接着される様に、粉末接着するの
に十分な温度にウェブを加熱する工程、（ｅ）水蒸気透過性熱可塑性フィルムを第二繊維
状不織ウェブの第二側面上に溶融押出しする工程、（ｆ）複合シート材料をニップに通す
ことにより、複合シート材料を封圧(confining pressure)にかける工程、および（ｇ）シ
ート材料をロール上に巻き取る工程を包含する。
【００１９】
本明細書は請求項で本発明を明瞭に指摘し、明らかに特許権請求しているが、添付の図面
を参照する下記の説明により、本発明をより深く理解できると考えられる。
【００２０】
【発明の具体的説明】
ここで本発明の好ましい実施態様を参照しながら本発明を詳細に説明する。
【００２１】
通気可能な複合シート材料
本発明の複合材料シート材料は、繊維状基材に接着された水蒸気透過性フィルムを含んで
なる。その様な複合材料シートはラミネート構造と呼ばれることがある。好ましくは、繊
維状基材の繊維は、ウェブに粉末として塗布され、続いて加熱され、繊維を繊維マトリッ
クスに結合する接着剤により一つに保持された、梳いたステープルファイバーである。好
ましいフィルムは水蒸気透過性の熱可塑性フィルムであり、繊維状ウェブの上に直接溶融
物として押出被覆し、ウェブの繊維およびウェブの中に取り込まれている接着剤に薄いフ
ィルムを接着させることができる。
【００２２】
繊維状マトリックスに熱的に張り合わされたフィルムを含んでなる複合材料シートは、繊
維状基材中の繊維の大部分が、フィルムおよび接着剤中の重合体とあまり相容性がない重
合体で製造されている場合に、より柔軟に、よりしなやかに製造できることが分かった。
残念ながら、ウェブの繊維の大部分が、ウェブの繊維を結合するのに使用されている接着
剤と非相容性であるラミネート構造は、引張強度が非常に低く、遊離した繊維を放出する
傾向がある。
【００２３】
本発明は、引張強度が優れ、繊維の糸屑発生が少ない、柔軟性およびたわみ性がある複合
材料シートを目的としている。本発明により、複合材料シートの繊維状ウェブは、少なく
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とも２つの層を有する。第一層を構成する繊維の少なくとも９０重量％は、ウェブの繊維
を結合するために使用されている接着剤と相容性がある。第一繊維層の上に付着した第二
繊維層は繊維の混合物を含んでなり、その際、繊維の２５～７５重量％は、ウェブの繊維
を結合するために使用されている接着剤と非相容性であり、繊維の７５～２５重量％は接
着剤と相容性である。複合材料シートは、第二層の露出した表面上に直接押出被覆された
薄い水蒸気透過性フィルムをさらに包含し、そのフィルムは、ウェブの繊維を結合するた
めに使用されている接着剤と相容性がある。
【００２４】
図１に関して、本発明の複合材料シート１０を示す。シート１０は、繊維状不織層を含ん
でなる水蒸気透過性多層不織ウェブ２２を含んでなる。第一不織層１６は第二不織層１４
に接している。多層ウェブの中に導入された粉末接着剤は、各層の中で繊維同士を結合し
、繊維層１４および１６を互いに結合する。第一不織層中の繊維は、好ましくは多層ウェ
ブ中の繊維の２０～８０重量％を構成する。第二不織層中の繊維も好ましくは多層ウェブ
中の繊維の８０～２０重量％を構成する。より好ましくは、第一不織層の繊維は多層ウェ
ブ中の繊維の４０～７５重量％を構成し、第二不織層の繊維は多層ウェブ中の繊維の６０
～２５重量％を構成する。液体不透過性で水蒸気透過性の重合体フィルム１２は、第二不
織層１４の上に押出被覆される。フィルム１２は単層または多層フィルムでよい。
【００２５】
第二不織層１４は、好ましくは第一および第二のステープルファイバー成分の混合物を含
んでなる梳いたウェブである。第一ステープルファイバー成分は、水蒸気透過性フィルム
層および粉末接着剤の両方の重合体と相容性がある第一重合体から製造された繊維を含ん
でなる。第二ステープルファイバー成分は、フィルム層１２および粉末接着剤の重合体と
非相容性である第二重合体から製造された繊維を含んでなる。第二不織層１４の相容性が
あるステープルファイバー成分は、好ましくは第二不織層の繊維の約２５～７５重量％を
構成し、より好ましくは第二不織層の繊維の約４０～６０重量％を構成する。本発明の別
の実施態様では、第一の相容性があるステープルファイバー成分は、接着剤と相容性があ
る重合体からそれぞれ製造された２種類以上の繊維の混合物を含んでなるか、接着剤と相
容性がある重合体の混合物から製造された繊維を含んでなるか、またはこれら二つの混合
物を含んでなることができる。同様に、第二不織層１４の非相容性の第二ステープルファ
イバー成分は、接着剤と非相容性である重合体からそれぞれ製造された２種類以上の繊維
の混合物を含んでなるか、接着剤と非相容性である重合体の混合物から製造された繊維を
含んでなるか、またはこれら二つの混合物を含んでなることができる。あるいは、第二不
織フィルム層は、２個以上の小層を含んでなり、それら小層のそれぞれが、２５～７５重
量％の相容性があるステープルファイバー成分および７５～２５重量％の非相容性ステー
プルファイバー成分を含んでなることができる。
【００２６】
第一不織層１６中のステープルファイバーの少なくとも９０重量％、より好ましくは第一
不織層１６中のステープルファイバーの９５～１００重量％は、粉末接着剤および第二不
織層の第一ステープルファイバー成分の両方と相容性がある重合体から製造される。第一
不織層１６のステープルファイバーは、第二不織層１４の相容性がある第一ステープルフ
ァイバー成分と同一でよい。あるいは、第一不織繊維層１６は、２個以上の小層を含んで
なり、それら小層のそれぞれが、少なくとも９０重量％の、粉末接着剤および第二不織層
の第一ステープルファイバー成分と相容性がある重合体から製造された繊維を含んでなる
ことができる。
【００２７】
不織層の粉末接着に使用する粉末接着剤は、繊維状不織層に使用するステープルファイバ
ーの融点より低い温度で融解する熱可塑性重合体を含んでなる。粉末接着剤は、フィルム
層、第二不織層１４の第一ステープルファイバー成分、および第一不織層１６のステープ
ルファイバーと相容性があり、塗布した時に相容性繊維およびフィルム層と効果的に接着
結合する。粉末接着剤は、第一および第二不織層の両方の全体にわたって配分され、不織
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層中および不織層間に良好な結合を与える。
【００２８】
第二不織層１４中の繊維混合物は、繊維状ウェブとフィルム層１２の間に分離した結合を
与える。非相容性の繊維がフィルム層と良く接着しないのに対し、相容性がある繊維は良
く結合するために、この分離した結合が生じる。この分離した結合により、布地のしなや
かさが改良され、フィルム状または紙状の構造に対してより布地に近い構造が得られ、不
織基材がフィルム層と相容性がある繊維を主として含んでなる複合材料シートよりも、柔
軟性が高く、たわみ性があり、粗くない布地が得られる。これらの特性は最終的な衣類お
よび吸収性物品用途に特に望ましい。粉末接着剤が第二不織層１４の非相容性繊維成分に
良く結合しないので、第二不織層単独の強度は、多くの最終用途に望まれる強度よりも低
い傾向がある。しかし、粉末接着剤は、第一不織層１６の繊維の少なくとも９０重量％と
相容性があるので、ウェブの第一不織層全体にわたって良好な接着結合が達成される。こ
れによって、全体的に良好な強度および耐久性（例えば耐摩耗性）を発揮する複合材料シ
ートが得られる。さらに、第一および第二不織層の間に良好な結合が得られる。
【００２９】
複合材料シート構造１０のフィルム層１２は、水蒸気透過性で実質的に液体不透過性のフ
ィルムである。フィルム層は、好ましくは単一の工程で押し出し、繊維状基材２２の上に
張り合わせる。フィルム層１２は、薄い、連続的な、非多孔質の、実質的に液体不透過性
の、水蒸気透過性フィルムとして押し出すことができる熱可塑性重合体材料を含んでなる
。好ましくは、押し出されたフィルムは厚さが２５ミクロン未満、より好ましくは厚さが
１５ミクロン未満、最も好ましくは厚さが１０ミクロン未満である。フィルム層１２は、
好ましくはブロックポリエーテル共重合体、例えばブロックポリエーテルエステル共重合
体、ポリエーテルアミド共重合体、ポリウレタン共重合体、ポリ（エーテルイミド）エス
テル共重合体、ポリビニルアルコール、またはそれらの組合せ、を含んでなる。好ましい
コポリエーテルエステルブロック共重合体は、Hagman、米国特許第４，７３９，０１２号
に記載されている様な、軟質ポリエーテル部分および硬質ポリエステル部分を有する分割
されたエラストマーである。好適なコポリエーテルエステルブロック共重合体は、DuPont
からHytrelの商品名で市販されている。HytrelはDuPontの登録商標である。好適なコポリ
エーテルアミド重合体は、Glen Rock, New Jersey, USAのAtochem Inc.からPebaxの商品
名で市販されているコポリアミドである。PebaxはParis, FranceのElf Atochem, S.A. の
登録商標である。好適なポリウレタンは、Cleveland, Ohio, USAのThe B.F. Goodrich Co
mpanyからEstaneの商品名で市販されている。好適なコポリ（エーテルイミド）エステル
はHoeschele et al.の米国特許第４，８６８，０６２号に記載されている。
【００３０】
あるいは、フィルム層１２は重合体の混合物を含んでなることができ、その際、フィルム
の少なくとも５０重量％が、ウェブ２２の繊維を結合するために使用される接着剤と非相
容性である。より好ましくは、フィルム層１２は少なくとも７５重量％の、ブロックコポ
リエーテルエステル、ブロックコポリエーテルアミド、コポリエーテルイミドエステル、
ポリウレタン、およびポリビニルアルコールの群から選択された重合体を含んでなる。
【００３１】
第二不織層１４の相容性がある繊維状成分および第一不織層１６の繊維は、好ましくはポ
リエステル、例えばポリ（エチレンテレフタレート）、ポリ（１，３－プロピレンテレフ
タレート）およびそれらの共重合体、を含んでなる。その様なポリエステル重合体は、ブ
ロックポリエーテル共重合体、例えばブロックポリエーテルエステル共重合体、と、ポリ
エーテルアミド共重合体と、ポリウレタン共重合体と、ポリ（エーテルイミド）エステル
共重合体と、およびそれらの組合せと相容性がある。第二不織層１４の非相容性繊維状成
分は、好ましくはポリアミド、例えばポリ（ヘキサメチレンアジパミド）（ナイロン６６
）およびポリカプロアミド（ナイロン６）、ポリオレフィン、例えばポリプロピレンまた
はポリエチレン、アクリル系重合体、または綿である。繊維状ウェブ２２の第二不織層１
４に好ましい不織材料は、ポリオレフィンとポリエステル繊維の混合物およびポリアミド
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とポリエステル繊維の混合物を包含する。繊維状ウェブ２２の第一および／または第二不
織層に使用できるポリエステル繊維の一種は、ここに参考として含めるGarrafaへの米国
特許第３，９１４，４８８号（DuPontに譲渡）に記載されている様な波形長円形断面を有
する成形ポリエステル繊維である。ポリエステル繊維が少なくとも１０％のその様な成形
繊維を含んでなる場合、繊維状機材に通路が形成され、その通路を通り、水蒸気がより効
率的に複合材料シートを通って搬送されると考えられる。
【００３２】
複合材料シートを衣類に使用する場合、第一および第二不織層のステープルファイバー成
分は、ある程度の疎水性を有する様に選択するのが好ましい。親水性仕上げを施した繊維
は一般的にあまり好ましくない。親水性繊維では、医療用衣類の袖で起こる様に液体が布
地の縁部と接触した時に、毛管現象により液体、例えば血液、が不織層にしみ込み易くな
る。非常に細い繊維（低ｄｔｅｘ／フィラメント）はこの問題を起こし易いことも分かっ
ている。複合シート材料を衣類に使用する場合、ステープルファイバーは好ましくは約１
デニール／フィラメント（１．１ｄｔｅｘ）を超え、より好ましくは約１．５デニール／
フィラメント（１．６５ｄｔｅｘ）を超える。
【００３３】
不織繊維状ウェブ２２は、複合材料シートを使用する最終的な用途に望ましい強度、透過
性、および柔軟性を示すべきである。例えば、複合材料シート１０を吸収性物品に使用す
る場合、繊維状複合材料ウェブ２２は、好ましくは機械および横断方向の両方で、少なく
とも１N/cmの引張強度、および少なくとも３０％の伸張を有するべきである。機械方向は
、シート平面内の長さ方向、すなわちシートが製造される方向である。横断方向は、シー
ト平面内の、機械方向に対して直角の方向である。より好ましくは、繊維状ウェブは、機
械および横断方向の両方で、少なくとも１．５N/cmの引張強度、および少なくとも５０％
の伸張を有するべきである。好ましくは、繊維状ウェブは、複合材料シートを通る水蒸気
透過性および複合材料シートのフィルムとウェブ層の間の物理的結合の両方を強化する多
孔質構造である。
【００３４】
粉末接着不織層の製造に好適な粉末接着剤は、好ましくはポリエステル共重合体粉末、例
えばEMS-American Grilon, Inc.から市販の粉末、である。接着粉末は、ウェブ中の繊維
よりも低い融点を有するべきである。一般的に、接着粉末は熱可塑性材料であり、使用す
る繊維と良好な接着結合を形成し得るべきである。ポリエステル繊維の場合、ポリエステ
ルまたはコポリエステル接着粉末を使用するのが特に好ましい。典型的なコポリエステル
接着剤は融点が１００～１３０℃であり、粗い粉末（２００～４２０ミクロンまたは７０
～４０米国標準メッシュ）、中間粉末（８０～２００ミクロンまたは２００～７０米国標
準メッシュ）、および微粉末（８０ミクロン以下または２００米国標準メッシュより細か
い）として市販されており、機械的塗布装置を使用する場合には中間粉末が好ましい。
【００３５】
本発明の複合材料シートに使用する粉末接着不織ウェブ２２は、この分野で公知の方法、
例えばZimmerman et al.の米国特許第４，８４５，５８３号に記載されている方法、を使
用して製造される。相容性および非相容性繊維の混合物を含んでなる第二不織層１４を第
一不織層１６の上に載せ、組み合わせた層を所望によりウェブ引き延ばし区域に通してか
ら、粉末接着材料を付ける。接着剤粉末は、粉末付着装置を使用して不織ウェブに付ける
。粉末はウェブ上に落下し、重力によりウェブ全体に分配される。過剰の粉末はウェブを
通って落下し、集められて循環使用される。不織ウェブ中に付着した粉末の量は、好まし
くはウェブの不織層の組み合わせた総重量の約８～約３０％、好ましくは約１５～約２５
重量％である。不織層の接着は、ウェブを加熱炉、例えば赤外線加熱炉、に通すことによ
り達成されるが、炉中では、ウェブの繊維が交差し、繊維と結合材料が接触する点で接着
剤粉末が融解し、繊維を結合する。炉から出た後、ニップロールを使用してウェブに軽い
圧力をかける。
【００３６】
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本発明の複合材料シートのフィルム層１２を構成する熱可塑性重合体または重合体混合物
の混合は、この分野で公知の方法および技術、例えば物理的な回転混合に続いて、混合ヘ
ッドを備えた１本スクリュー押出機、例えばDavis-Standard Corp. (Pawcatuck, Rhode I
sland, USA)から市販の押出機、または２本スクリュー混合押出機、例えばWarner-Pflied
erer (Ramsey, New Jersey, USA)およびBersdorf Corporation (Charlotte, North Carol
ina, USA) から市販の押出機、中で押し出し、混合することにより行われる。あるいは、
重量損失または計量供給装置、例えばK-Tron America (Pitman, New Jersey, USA)から市
販の装置、を使用し、押出機に供給する組成物を調整することができる。
【００３７】
フィルム層１２は、好ましくは押出被覆により粉末接着した繊維状ウェブの第二不織層に
付ける。押出被覆工程では、粉末接着した繊維状ウェブの上に一様な溶融押出物を被覆す
る。溶融した重合体が冷却するにつれて溶融重合体とウェブがより緊密に接触し、ウェブ
と結合する。その様な接触および結合は、２本のロール間に形成されたニップに層を通す
ことにより、強化することができる。あるいは、重合体が冷却し、ウェブと結合する時に
、被覆したウェブを吸引入口の上に通し、真空により溶融重合体をウェブと接触させるこ
とができる。押出被覆工程の際、粉末接着剤の一部または全部が再度融解し、薄いフィル
ム層と繊維状ウェブの間の結合を改良する。ウェブ上に存在する接着剤およびフィルム中
の重合体の間の結合により、ピンホールまたは他の欠陥が実質的に無く、しかも水蒸気透
過速度が比較的高い、非常に薄い水蒸気透過性被膜を容易に形成することができる。ここ
で使用する「ピンホール」は、フィルムの製造または加工の際にフィルム中に偶然形成さ
れる小さな孔を意味する。
【００３８】
粉末結合した不織ウェブにフィルム層を付けるための好ましい手段の一つを図２に示す。
熱可塑性重合体はペレット形態で、すべての添加剤と共に、押出機ホッパー２４の入口２
６の中に、好ましくは窒素掃気の下で供給する。重合体は、スクリュー押出機２０中、押
出機の寸法および重合体の特性に応じて１００～２００ｒｐｍのスクリュー速度で、融解
し、混合される。融解した混合物は加圧下で押出機から加熱されたライン２８を通してフ
ラットフィルムダイ３８に排出される。重合体は、フラットフィルムダイ３８から重合体
の融解温度より高い温度で、好ましくは１８０℃～２４０℃で放出される。フラットフィ
ルムダイ３８から放出される重合体溶融物４０は、供給ロール３０から繰り出される粉末
結合された繊維状不織ウェブ２２を被覆する。
【００３９】
好ましくは、繊維状ウェブ２２は、好ましくは厚さが２５ミクロン未満である非常に薄い
フィルムが得られる様に、押出機の速度と同調する速度でダイの下を通過する。被覆され
たウェブは、ニップロール３５とロール３６の間に形成されたニップに入り、これらのロ
ールは、所望の剥離強度および水蒸気透過性を有する複合材料シートが得られる様に選択
された温度に維持されている。ロール３５および３６の温度は、好ましくは１０℃～１２
０℃である。ロール温度が高い程、剥離強度の高い複合材料シートが得られ、ロール温度
が低い程、水蒸気透過性の高い複合材料シートが得られる。好ましくは、ニップロール３
５は低粘着性被覆を施した平滑なゴムロールであり、ロール３６は金属ロールである。ニ
ップロール３５は、フィルム層の粘着を阻止するために、つや消しまたは構造化された仕
上げを有することもできる。より構造化されたフィルム層が望ましい場合、金属ロールの
代わりに、構造化されたエンボス加工ロールをロール３６に使用することができる。冷却
されたロール３５と３６の間に形成されたニップに被覆されたウェブを通すことにより、
重合体溶融物が急冷され、同時に重合体溶融物４０が圧迫されて繊維状ウェブ２２の繊維
および接着剤と接触する。加えられるニップ圧は、フィルムと不織材料の間の所望の結合
を得るには十分であるが、フィルム層にピンホールを生じる程大きくすべきではない。被
覆された複合材料１０はロール３６から別のより小さなロール３９に移行してから、巻き
取りロール４４に巻き取られる。
【００４０】
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繊維状ウェブ２２の第二不織層１４は平滑な露出表面を有し、その表面からは、繊維状ウ
ェブの面から外に伸びている繊維はほとんど無い。ウェブのこの平滑な表面は、繊維状ウ
ェブに非常に薄いフィルム（＜２５ミクロン）を張り合わせる場合に非常に重要である。
比較的平滑ではない繊維状ウェブの表面にフィルムを張り合わせると、ウェブの面から突
き出た繊維がフィルムを通って突き出し、ピンホールを生じ、そのために複合材料シート
から液体が浸出することがある。複合材料シートのフィルム層１２は、複数の層を含んで
なることができる。その様なフィルムは、上記の熱可塑性フィルム材料の１種以上を含ん
でなる層で共押出することができる。その様な多層水蒸気透過性フィルム（典型的には比
較的疎水性の高いエラストマー層および比較的親水性の高いエラストマー層を含んでなる
）の例は、ここに参考として含めるOstapchenkoの米国特許第４，７２５，４８１号に記
載されている。好ましい実施態様では、多層フィルム（２層実施態様）を複合材料繊維状
ウェブ２２の第二不織層１４の上に、比較的疎水性の高いエラストマー層がウェブから外
に向き、比較的親水性の高いエラストマー層が繊維状ウェブの第二不織層に結合する様に
、押し出す。典型的には、特定の厚さに対して、疎水性エラストマー層は、使用条件下で
含水量が比較的低いために、親水性エラストマー層よりも低い水蒸気透過速度を示す。し
かし、比較的薄い層に使用した場合、疎水性の低含水量フィルム層の効果は、複合材料シ
ート全体の水蒸気透過速度を著しく下げない。好ましくは、比較的疎水性の高いエラスト
マーは複合材料フィルム層の総厚の２０～３０％を構成する。医療用衣類の最終用途では
、衣類は、フィルム層が衣類着用者から外に向く様にして製造することができる。外側の
、比較的疎水性の高い層は、水性物質と接触した時に膨潤が少なく、布地のしわ形成が少
ない。フィルム層の大部分は比較的親水性の高い層を含んでなるので、衣類は優れた水蒸
気透過性も維持し、着用者の快適性を確保する。
【００４１】
図３は、粉末結合した不織ウェブ上に２層フィルムを押出被覆する製法を例示する。第一
熱可塑性重合体はペレット形態で、すべての添加剤と共に、押出機ホッパー２４の入口２
６の中に供給され、第二熱可塑性重合体はペレット形態で、すべての添加剤と共に、押出
機ホッパー２４’の入口２６’の中に供給される。重合体は、スクリュー押出機２０およ
び２０’中、押出機の寸法および重合体の特性に応じたスクリュー速度で、融解し、混合
される。融解した混合物は加圧下で押出機から加熱されたラインを通して溶融物を組み合
わせるブロック３４に排出され、そこで多層溶融物が形成され、フラットフィルムダイ３
８を通して多層フィルムとして押し出される。重合体はフラットフィルムダイ３８から重
合体混合物の融点より高い温度で、好ましくは１８０℃～２４０℃で放出される。フラッ
トフィルムダイ３８から放出される重合体溶融物４０は、供給ロール４６から繰り出され
る粉末結合された繊維状ウェブ２２を被覆する。
【００４２】
好ましくは、粉末結合された繊維状ウェブ２２は、好ましくは厚さが２５ミクロン未満で
ある非常に薄いフィルムが得られる様に、押出機の速度と同調する速度でダイの下を通過
する。被覆されたウェブは、ニップロール５２とロール５４の間に形成されたニップに入
り、これらのロールは、所望の剥離強度および水蒸気透過性を有する複合材料シートが得
られる様に選択された温度に維持されている。急冷速度を増加し、粘着を防止するために
水浸漬容器５６とそれに関連するロール５８を使用することができる。あるいは、フィル
ム層に水を噴霧するか、または水浴と関連するロール５２を使用することもできる。所望
により、冷却した急冷ロール５０を使用し、複合材料シート製品を巻き取りロール６０の
上に巻き取る前にさらに冷却することができる。
【００４３】
最終用途として衣類、例えば医療用ガウン、に使用する場合、押出被覆された、粉末結合
した不織複合材料は、好ましくは坪量が約１．２～３oz/yd２（４１～１０２g/m２）であ
り、機械および横断方向の両方でつかみ引張強度が少なくとも１１lb／インチ（１９２５
N/m）、より好ましくは少なくとも１５lb／インチ（２６２５N/m）である。おむつに使用
する場合、粉末結合した多層不織複合材料は、好ましくは坪量が約０．５～０．７oz/yd



(12) JP 4531270 B2 2010.8.25

10

20

30

40

50

２（１７～２４g/m２）であり、機械方向で引張強度が少なくとも２．２lb／インチ（３
８６N/m）、横断方向で少なくとも０．８lb／インチ（１４０N/m）である。本発明の粉末
結合複合材料シートは、熱的に結合した不織層を使用して製造した類似の布地よりも静水
頭が著しく高い。繊維状ウェブの水蒸気透過速度は、粉末結合した不織材料を使用した場
合に僅かに低下することがある。しかし、粉末結合したウェブを使用することにより、不
織層が熱的に結合した不織材料を含んでなる布地と比較して、不織ウェブとフィルム層の
間の結合が改良されるので、ピンホールが無い、より薄いフィルム層が可能である。薄い
フィルム層を使用することにより、水蒸気透過速度が増加し、静水頭の低下が僅かになり
、最終的に厚さの大きいフィルムで被覆した、熱的に結合した不織材料よりも水蒸気透過
速度および静水頭が高い粉末結合した複合材料が得られる（下記の例１および比較例Ａ参
照）。
【００４４】
本発明の別の実施態様では、複合材料シートが水蒸気透過性フィルム層を含んでなり、そ
のフィルム層の両側に上記の複合材料ウェブ２２の様な２個の繊維状ウェブが接着してい
る。本発明のこの実施態様では、繊維状ウェブのそれぞれの第二不織層（この層は、フィ
ルム層と相容性がある、および相容性が無い繊維の混合物を含んでなる）が、上記の様式
と同様の様式でフィルム層の両側に直接結合している。
【００４５】
試験方法
上記の説明および下記の非限定的な例では、下記の試験方法を使用し、様々な特徴および
特性を確認した。ＡＳＴＭはAmerican Society of Testing and Materialsを表し、ＴＡ
ＰＰＩはTechnical Association of Pulp and Paper Industryを表し、ＩＳＯはInternat
ional Organization for Standardizationを表す。吸収性物品の製品性能を評価するのに
好適な試験方法を包含する他の好適な試験方法は、ここに参考として含める、「内部環境
条件を改良する吸収性物品」と題する審査中（許可）の米国特許出願第０８／９８４，４
６３号、LaVon et al.の名前で１９９７年１２月３日提出、に開示されている。
【００４６】
坪量は、ここに参考として含めるＡＳＴＭ　Ｄ－３７７６により測定し、ｇ／ｍ２で報告
する。
【００４７】
引張強度は、ここに参考として含めるＡＳＴＭ　Ｄ　５０３５－９５に下記の修正を加え
て測定した。試験の際、２．５４ｃｍｘ２０．３２ｃｍ（１ｘ８インチ）の試料を試料の
両端でクランプで固定した。クランプは試料上で互いに１２．７ｃｍ（５インチ）離して
取り付けた。試料を一定速度５．０８ｃｍ／分（２インチ／分）で試料が破断するまで引
っ張った。破断時の力をポンド／インチで記録し、破断引張強度としてニュートン／ｃｍ
に換算する。
【００４８】
フィルム厚は、ここに参考として含めるＡＳＴＭ法Ｄ１７７－６４で測定し、ミクロンで
報告する。
【００４９】
つかみ引張強度は、ここに参考として含めるＡＳＴＭ　Ｄ　５０３４－９５によりポンド
／インチで測定し、ニュートン／ｃｍで報告する。
【００５０】
シートの破断点伸びは、細片引張試験でシートが破損（破断）の前に伸張する量の尺度で
ある。１．０インチ（２．５４ｃｍ）幅の試料を、一定速度伸張引張試験機、例えばInst
ronテーブルモデル試験機、の５．０インチ（１２．７ｃｍ）間隔に設定したクランプに
取り付ける。連続的に増加する負荷を試料にクロスヘッド速度２．０インチ／分で破断す
るまで作用させる。測定値は、破断前の伸張百分率で与えられる。この試験は全体的にＡ
ＳＴＭ　Ｄ５０３５－９５に準ずる。
【００５１】
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剥離強度は、ここに参考として含めるＡＳＴＭ　Ｄ２７２４－８７の方法に全体的に準じ
た試験により行う。試験は一定速度伸張引張試験機、例えばInstronテーブルモデル試験
機、で行う。２．５４ｃｍ（１．０インチ）ｘ２０．３２ｃｍ（８．０インチ）の試料を
、繊維状ウェブと水蒸気透過性フィルムの間で分離し始め、約３．１８ｃｍ（１．２５イ
ンチ）剥離する。分離した試料面を試験機の、５．０８ｃｍ（２．０インチ）に設定した
クランプに取り付ける。試験機を始動させ、クロス－ヘッド速度５０．８ｃｍ／分（２０
．０インチ／分）で移動させる。コンピュータを始動させ、ゆるみが無くなった後の読み
を記録する（公称５グラム予備負荷）。試料を約１２．７ｃｍ（５インチ）剥離し、この
間にデータの平均を代表する十分な読みが得られる。ピーク負荷および平均剥離強度がＮ
／ｃｍで得られる。５インチ全部が剥離した試料に関しては、平均剥離強度が剥離強度と
見なされる。完全に接着した状態または基材の破損のために全体が剥離しなかった試料に
関しては、ピーク負荷が剥離強度と見なされる。
【００５２】
静水頭は、７インチｘ７インチ（１８ｃｍｘ１８ｃｍ）試料に対する耐水透過性を測定す
るＡＡＴＣＣ試験法１２７により測定した。水圧は、試料の布地側に、３箇所で水がしみ
通るまで加える。静水頭はインチで測定し、ＳＩ単位に換算し、水のｃｍで報告する。静
水頭の測定に使用する装置は、Aspull Engineering Ltd.、英国、により製造されている
。
【００５３】
吸水性は、ここに参考として含めるＡＳＴＭＤ５７０により測定する。
【００５４】
水蒸気透過速度（ＭＶＴＲ）は、ｇ／ｍ２／２４時間で報告し、LYSSY MVTR試験機モデル
L80-4000Jを使用して集めた、ＡＳＴＭ　Ｅ３９８－８３により得たＭＶＴＲデータを使
用して測定した。LYSSYはスイスのチューリッヒにある。ＭＶＴＲ試験結果は、試験方法
および材料の種類に大きく依存する。試験方法間の重要な変数には、圧力勾配、液体とシ
ート試料の間の空気空間体積、温度、試料の上の空気流速度および試験手順が挙げられる
。ＡＳＴＭ　Ｅ３９８－８３（「LYSSY」法）は、８５％相対湿度（「湿空間」）対１５
％相対湿度（「乾燥空間」）の圧力勾配を基礎としている。LYSSY法は、一定湿度デルタ
の下で数分間だけの水分拡散速度を測定し、次いで測定値を２４時間にわたって外挿する
。
【００５５】
ウイルスバリヤー特性は、ここに参考として含めるＡＳＴＭ　Ｆ１６７１により測定する
。ＡＳＴＭ　Ｆ１６７１は、防護衣類に使用する材料の血液性病原菌浸透に対する耐性を
測定する標準的な試験方法である。この試験方法では、試験するシート材料の３個の試料
を、大きさがＣ型肝炎ウイルス（０．０２８ミクロン）に似ており、表面張力を０．０４
２Ｎ／ｍに調節した１０８Phi-X174バクテリオファージに、差圧２ｐｓｉ（１３．８ｋＰ
ａ）で２４時間さらす。生存しているウイルスによる試料の透過を検定手順を使用して測
定する。試験結果を斑点形成単位／ミリリットルPFU/mlの単位で報告する。試料のいずれ
かを通してウイルス透過が検出された場合、その試料は不合格である。２４時間の試験期
間後に検出されたPFU/mlがゼロである場合、その試料は合格である。
【００５６】
各試料セットで正および負の比較試料を試験する。正の比較試料は、６００PFU/mlに合格
した、細孔径が０．０４ミクロンである微細孔メンブランであった。負の比較試料は、０
PFU/mlに合格した、Mylar（商品名）フィルムのシートであった。
【００５７】
液体浸出は、イソプロピルアルコール７０部、水３０部および食品用赤色染料１部の溶液
を使用して検出する。この試験では、寸法が約８９ｃｍｘ６１ｃｍ（３５インチｘ２４イ
ンチ）の白色吸収性材料のシートを平らな表面上に載せ、同じ寸法の試験試料を、試料の
基材側を上に向けて被せる。溶液２５０ｍｌを試料の上に注ぎ、約４６ 3/4ｃｍｘ４６ 3
/4ｃｍ（１８インチｘ１８インチ）のテンプレートで覆う。４．５ｋｇ（１０ポンド）の
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重りをテンプレート上に１０分間載せた後、重り、テンプレートおよび試験紙利用を白色
吸取紙から取り外す。次いで紙をインクの染みに関して検査し、浸出が起きたか、否かを
決定する。
【００５８】
細菌バリヤーはＩＳＯ　１１６０７により測定する。ＩＳＯ　１１６０７は、４．２．３
．２．項で、（空気多孔度試験により）空気に対して１時間不透過性である材料は、この
標準の微生物バリヤー条件を満たすことを規定している。多孔質材料に関して、ＩＳＯ　
１１６０７の４．２．３．３．項は、多孔質材料における微生物バリヤー特性の立証に一
般的に適用できる方法はないが、材料を通る流量、試料に対する微生物の攻撃、および試
験期間を規定する一連の試験条件下で、細菌胞子または粒子のエーロゾルで試料を攻撃す
ることにより、多孔質材料の微生物バリヤー特性の試験を一般的に行うことを記載してい
る。認められているその様な試験の一つはＡＳＴＭ　Ｆ１６０８－９５である。
【００５９】
諸例
下記の非限定的な例は、本発明の製品および製法を例示するためであって、本発明を制限
するものではない。
【００６０】
フィルム成分
下記の例で記載するフィルム組成物における個々の成分は下記の通りである。Hytrel（商
品名）G4778は、DuPontにより市販されているコポリエーテルエステル熱可塑性エラスト
マーであり、融点が２０８℃であり、ビカー軟化温度が１７５℃であり、ショアー硬度が
４７Ｄであり、吸水性が２．３％である。
【００６１】
Hytrel（商品名）HTR 8206は、DuPontにより市販されているコポリエーテルエステル熱可
塑性エラストマーであり、融点が２００℃であり、ビカー軟化温度が１５１℃であり、シ
ョアー硬度が４５Ｄであり、吸水性が３０％である。
【００６２】
Hytrel（商品名）HTR 8171は、DuPontにより市販されているコポリエーテルエステル熱可
塑性エラストマーであり、融点が１５０℃であり、ビカー軟化温度が７６℃であり、ショ
アー硬度が３２Ｄであり、吸水性が５４％である。
【００６３】
ＴｉＯ２濃縮物は、高密度ポリエチレン中５０重量％の粒子状二酸化チタン顔料の濃縮物
である。ＴｉＯ２はフィルム層を不透明にするために添加する。
【００６４】
Hytrel（商品名）8206/8171混合物は、コポリエーテルエステル熱可塑性エラストマーと
二酸化チタン濃縮物を乾燥混合することにより製造した。
【００６５】
例１～２
２層繊維状不織ウェブを、２枚の梳いたウェブから粉末接着により製造した。第一層は、
ポリ（エチレンテレフタレート）（ＰＥＴ）ステープルファイバー（Dacron（商品名）Ty
pe 54Wポリエステル繊維、１．５インチ（３．８ｃｍ）カット長、１．５デニール（１．
６５dtex）、DuPont製）５０重量％、およびポリプロピレンステープルファイバー（ １
．５インチ（３．８ｃｍ）カット長、２．８デニール／フィラメント（３．０８dtex）、
FiverVision Company製のT-198ポリプロピレン繊維）５０重量％の混合物の梳いたウェブ
である。第二層は１００％ポリ（エチレンテレフタレート）ステープルファイバー（Dacr
on（商品名）90S PET、１．５インチカット長、２．２５デニール、DuPont製）の梳いた
ウェブである。第一層を第二層の上に置き、組み合わせた層をウェブ引き伸ばし区域に通
し、各層の最終坪量を０．２８ｏｚ／ｙｄ２（９．５ｇ／ｍ２）にし、融点が９９℃～１
０５℃であるコポリエステル粉末接着剤（Griltex（商品名）DS1371、EMS-American Gril
on, Inc.から入手）を組み合わせた不織層に０．１４ｏｚ／ｙｄ２（４．７ｇ／ｍ２）で
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塗布した。次いでウェブを赤外線加熱炉に通して粉末接着剤を融解させ、次いでニップに
通して軽く圧迫した。最終的な粉末接着した不織基材の坪量は０．７ｏｚ／ｙｄ２（２３
．７ｇ／ｍ２）であった。
【００６６】
粉末接着した複合材料不織層を、図３に示す様に２層Hytrel（商品名）コポリエーテルエ
ステルフィルムで押出被覆した。ウェブの第一（繊維混合物）不織層に隣接して押し出し
た第一フィルム層は、Hytrel（商品名）8206４６重量％、Hytrel（商品名）8171４８重量
％、およびＴｉＯ２濃縮物６重量％の混合物であり、走査電子顕微鏡で検査し、フィルム
層総厚の約８０％を構成することが分かった。第二（トップ）フィルム層はHytrel（商品
名）G4778であり、フィルム層総厚の約２０％を構成する。第一フィルム層の成分を混合
し、ペレット形態で、溶融物組合せブロックに接続された直径４インチ（１０．２ｃｍ）
スクリュー押出機に供給した。第二層用のHytrel（商品名）G4778は、ペレット形態で、
同じ溶融物組合せブロックに接続された別の直径３インチ（７．６ｃｍ）スクリュー押出
機に供給した。両フィルム層の成分をそれぞれ温度４４０°Ｆ（２２６℃）で融解させ、
溶融物組合せブロックに押し出した。次いで２層溶融物を、２３２℃に維持した加熱ダイ
ブロックの１０２ｃｍダイ開口部により３０ミル（７６２μ）に供給した。２層フィルム
をダイ開口部から押し出し、粉末接着した複合材料不織繊維状基材の上を被覆した。粉末
接着した不織基材は、ダイの開口部より約１２インチ（３０．５ｃｍ）下に間隔を置いて
配置されている。フィルムは、２層フィルム厚を２０ミクロンで一定に維持するために、
一定速度で押し出した。被覆されたウェブを一対のニップロールに通し、フィルムを繊維
状の粉末接着した不織基材に接合した。重合体溶融物に面したニップロール５２は、つや
消し仕上げを施したシリコーンゴムロールである。急冷ロール５０は６５°Ｆ（１８℃）
に維持した。
【００６７】
例１の手順は、フィルム押出の際のライン速度を、２層Hytrel（商品名）フィルムの厚さ
が２０ミクロンから１５ミクロンに減少する様に調節した以外は、例２でも繰り返した。
【００６８】
複合材料布地の特性は下記の表１に報告する。結果は比較例Ａで考察する。
【００６９】
比較例Ａ
２層不織布を、２枚の梳いたステープル不織層の熱カレンダー接着により製造した。第一
不織層は、ポリ（エチレンテレフタレート）ステープルファイバー（Dacron（商品名）Ty
pe 54Wポリエステル繊維、１．５インチ（３．８ｃｍ）カット長、１．５デニール／フィ
ラメント（１．６５dtex）、DuPont製）５０重量％、およびポリプロピレンステープルフ
ァイバー（ １．５インチカット長、２．８デニール／フィラメント（３．０８dtex）、F
iverVision Company製のT-198ポリプロピレン繊維）５０重量％の混合物の梳いたウェブ
０．３５ｏｚ／ｙｄ２（１１．９ｇ／ｍ２）である。第二不織層は１００％T-198ポリプ
ロピレンステープルファイバーの梳いたウェブ０．３５ｏｚ／ｙｄ２（１１．９ｇ／ｍ２

）である。第一の梳いたウェブを第二の梳いたウェブの上に置き、最適なしなやかさを得
るために非常に軽いニップ圧を使用し、熱カレンダー接合装置で点接着した。
【００７０】
熱的に接着した複合材料不織層を、例１に記載した処理条件およびフィルム層を使用し、
２層コポリエーテルエステルフィルムで押出被覆した。複合材料布地の特性を下記の表１
に記載する。
【００７１】
表１に示す結果は、フィルム厚２０ミクロンで、粉末接着した不織基材を使用して製造し
た本発明の布地は、熱的に接着した不織基材を使用して製造した布地と比較して、機械方
向（ＭＤ）および横断方向（ＣＤ）の両方で２倍の剥離強度を有することを立証している
。さらに、本発明の２０ミクロン厚の布地（例１）は、比較例Ａと比較して４倍高い静水
頭を有し、ＭＶＴＲが７％しか低下していない。例２は、Hytrel（商品名）重合体フィル
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ム層の厚さを２５％下げて１５ミクロンにすることにより、比較例Ａの静水頭より３倍大
きな静水頭および１１％高いＭＶＴＲを維持しながら、２０ミクロン厚のフィルム層を有
する比較例Ａと同等の剥離強度を達成することを立証している。液体水分浸出試験は、複
合材料布地のフィルム側に食品着色剤／アルコール溶液を塗布することにより行なった。
熱的に接着した不織複合材料と比較して、粉末接着した不織複合材料では、検出されたピ
ンホール欠陥は著しく少なかった。
【００７２】
例３
２層繊維状不織ウェブを、２枚の梳いたウェブから粉末接着により製造した。第一層は、
ポリ（エチレンテレフタレート）ステープルファイバー（Dacron（商品名）Type 90Sポリ
エステル繊維、１．５インチカット長（３．８ｃｍ）、２．２５デニール／フィラメント
（２．５dtex）、DuPont製）５０重量％、およびポリアミドステープルファイバー（DuPo
nt製Type 200ナイロン６，６ステープル、１．５インチ（３．８ｃｍ）カット長、１．８
デニール（２．０dtex））５０重量％の混合物の梳いたウェブ０．４０ｏｚ／ｙｄ２（１
３．６ｇ／ｍ２）である（坪量は、粉末接着工程の際に引き延ばした後に測定）。第二層
は１００％ポリ（エチレンテレフタレート）ステープルファイバー（Dacron（商品名）90
S PET、１．５インチ（３．８ｃｍ）カット長、２．２５デニール／フィラメント（２．
５dtex）、DuPont製）の梳いたウェブ０．８０ｏｚ／ｙｄ２（２７．１ｇ／ｍ２）である
（坪量は、粉末接着工程の際に引き延ばした後に測定）。第一層を第二層の上に置き、融
点が９９℃～１０５℃であるコポリエステル粉末接着剤（Griltex（商品名）DS1371、EMS
-American Grilon, Inc.から入手）を不織材料に０．３ｏｚ／ｙｄ２（１０．２ｇ／ｍ２

）で塗布した。不織層は例１に記載した方法を使用して粉末接着した。最終的な粉末接着
した不織基材の坪量は１．５ｏｚ／ｙｄ２（５０．９ｇ／ｍ２）であった。
【００７３】
粉末接着した複合材料不織基材を、例１に記載した処理条件およびフィルム層を使用し、
２層コポリエーテルエステルフィルムで押出被覆した。複合材料布地の特性を下記の表１
に記載する。
【００７４】
例４
２層繊維状不織ウェブを、２枚の梳いたウェブから粉末接着により製造した。第一層は、
ポリ（エチレンテレフタレート）ステープルファイバー（Dacron（商品名）Type 54Wポリ
エステル繊維、１．５インチ（３．８ｃｍ）カット長、１．５デニール／フィラメント（
１．６５dtex）、DuPont製）５０重量％、およびポリアミドステープルファイバー（DuPo
nt製Type 200ナイロン６，６ステープル、１．５インチ（３．８ｃｍ）カット長、１．８
デニール（２．０dtex））５０重量％の混合物の梳いたウェブ０．２８ｏｚ／ｙｄ２（９
．５ｇ／ｍ２）である（坪量は、粉末接着工程の際に引き延ばした後に測定）。第二層は
１００％ポリ（エチレンテレフタレート）ステープルファイバー（Dacron（商品名）90S 
PET、１．５インチ（３．８ｃｍ）カット長、２．２５デニール／フィラメント（２．５d
tex）、DuPont製）の梳いたウェブ０．９６ｏｚ／ｙｄ２（３２．６ｇ／ｍ２）である（
坪量は、粉末接着工程の際に引き延ばした後に測定）。第一層を第二層の上に置き、融点
が９９℃～１０５℃であるコポリエステル粉末接着剤（Griltex（商品名）DD1371、EMS-A
merican Grilon, Inc.から入手）を不織材料に０．３ｏｚ／ｙｄ２（１０．２ｇ／ｍ２）
で塗布した。不織層は例１に記載した方法を使用して粉末接着した。最終的な粉末接着し
た不織基材の坪量は１．５４ｏｚ／ｙｄ２（５２．２ｇ／ｍ２）であった。
【００７５】
粉末接着した複合材料不織基材を、ライン速度を調節してフィルム厚２３ミクロンを得た
以外は、例１に記載した処理条件およびフィルム層を使用し、２層コポリエーテルエステ
ルフィルムで押出被覆した。複合材料布地の特性を下記の表１に記載する。
【００７６】
表１から分かる様に、例３の複合材料シートの水蒸気透過速度は、フィルム厚が僅かに厚
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い例４の水蒸気透過速度よりも大きい。
【００７７】
当業者には明らかな様に、本発明の通気可能な複合シート材料には修正および変形が可能
である。従って、本発明は、その広い態様で、上記の特定詳細部および代表的な例に制限
されるものではない。従って、上記の説明、図面および例に含まれるすべての事項は例示
のためであって、本発明を制限するものではない。
【００７８】
代表的な吸収性物品
【表１】
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【００７９】
本発明の複合材料シートを取り入れた吸収性物品の好ましい実施態様は、図４に示すおむ
つ２５０である。ここで使用する用語「おむつ」は、一般的に幼児および失禁症の人が下
半身に着用する吸収性物品を意味する。図４は、本発明のおむつ２５０の、平らに広げた
、締め付けていない（すなわち弾性により誘発された締め付けを引き延ばした）状態を示
す、構造の一部を切り取り、おむつ２５０の構造を分かり易く示す平面図である。図４に
示す様に、おむつ２５０は好ましくは、トップシート２４９、トップシートに接合された
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バックシート２４７、およびトップシートとバックシートの間に配置された吸収性コア２
７５を含んでなる収容機構２７０を含んでなる。吸収性コア２７５は一対の対向する縦方
向縁部、内側表面および外側表面を有する。おむつは、好ましくは弾性の脚当て部２７２
、弾性の腰当て部２７４、および好ましくは一対の固定部材２７７および重なり部材２７
８を含んでなる締め付け機構２７６をさらに含んでなる。
【００８０】
おむつ２５０は図４に、おむつ２５０の着用者に面した部分、すなわち内側表面２７３、
を観察者に向けて示している。図４に示すおむつ２５０は、内側表面２７３（図４で観察
者に面した）、内側表面２７３に対向する外側表面２７１、後方または背面腰区域２４５
、後方腰区域２４５に対向する前方腰区域２４６、後方腰区域２４５と前方腰区域２４６
の間に位置する又区域２４８、およびおむつ２５０の外側周辺部または縁部により限定さ
れる外周部（縦方向または測縁部を２５１で示し、末端縁部を２５２で示す）を有する。
おむつ２５０の内側表面２７３は、おむつ２５０の、使用の際に着用者の身体に隣接して
配置される部分を含んでなる（すなわち、内側表面２７３は一般的にトップシート２４９
の少なくとも一部およびトップシート２４９に接合した他の構成部分により形成される）
。外側表面２７１は、着用者の身体から離れて配置される部分を含んでなる（すなわち、
外側表面２７１は一般的にバックシート２４７の少なくとも一部およびバックシート２４
７に接合した他の構成部分により形成される）。ここで使用する用語「接合した」は、あ
る部品を他の部品に直接取り付けることにより、部品を他の部品に直接固定している構造
、およびある部品を中間部材に取り付け、その中間部材を他の部品に取り付けることによ
り、部品を他の部品に間接的に固定している構造を包含する。後方腰区域２４５および前
方腰区域２４６は、外周部の末端縁部２５２から又区域２４８に伸びている。
【００８１】
おむつ２５０は２本の中央線、すなわち縦方向中央線２００および横方向中央線２１０も
有する。ここで使用する用語「縦方向」は、おむつ２５０の、おむつ２５０を着用して直
立した時に着用者を左および右半分に２分する垂直面と全体的に整列する（例えばほぼ平
行になる）面内にある線、軸または方向を意味する。ここで使用する用語「横断方向」お
よび「横方向」は互換的であり、おむつの、縦方向に対して全体的に直角の面内にある線
、軸または方向を意味する。
【００８２】
図５は、図４のおむつ２５０の簡素化した平面図を示し、様々なパネルおよびそれらの相
対的な配置を示す。ここで使用する用語「パネル」は、おむつの区域または部品を意味す
る。パネルは典型的には個別の区域または部品であるが、パネルは隣接するパネルと一致
する（機能的に対応する）ことがある。おむつ２５０は、主要パネル２８０および一対の
脚部パネル２８２を含んでなる又区域２４８、中間パネル２８６およびウエストバンドパ
ネル２８８を含んでなる中央パネル、およびサイドパネル２９０を含んでなる前方腰区域
２４６、および中間パネル２８６’およびウエストバンドパネル２８８’を含んでなる中
央パネル、およびサイドパネル２９０’を含んでなる後方腰区域２４５を有する。主要パ
ネル２８０は、おむつ２５０の、他のパネルが派生する部分である。吸収性芯は、浸出液
が典型的にはおむつのこの区域に排出されるので、一般的に主要パネル２８０の中に配置
されるが、吸収性芯は中間パネル２８６および２８６’の中に伸びていてもよい。脚部パ
ネル２８２は、一般的に主要パネル２８０の各側縁部２８１から外に向かって横方向に、
およびそれに沿って伸びている。各脚部パネル２８２は、弾性の脚当て部の少なくとも一
部を形成する。前方腰区域２４６では、中央パネルの中間パネル２８６が一般的に主要パ
ネル２８０の横方向縁部２８５から外に向かって縦方向に、およびそれに沿って伸びてい
る。ウエストバンドパネル２８８は、中間パネル２８６から外に向かって縦方向に、およ
びそれに沿って伸びている。サイドパネル２９０はそれぞれ中央パネルから外に向かって
横方向に、およびそれに沿って伸びている。前方腰区域２４５では、中央パネルの中間パ
ネル２８６’が一般的に主要パネル２８０の横方向縁部２８５から外に向かって縦方向に
、およびそれに沿って伸びている。ウエストバンドパネル２８８’は、中間パネル２８６
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’から外に向かって縦方向に、およびそれに沿って伸びている。サイドパネル２９０’は
それぞれ中央パネルから外に向かって横方向に、およびそれに沿って伸びている。
【００８３】
再度図４に関して、ここに示すおむつ２５０の収容機構２７０は、おむつ２５０の本体（
シャシ）を含んでなる。収容機構２７０は、好ましくはトップシート２４９、バックシー
ト２４７および一対の対向する縦方向縁部、内側表面、外側表面を有する吸収性芯２７５
を含んでなる。吸収性芯の内側表面は、一般的に着用者の身体に面しているのに対し、外
側表面は一般的に着用者の身体と反対側を向いている。吸収性物品が別のホルダーおよび
ライナーを含んでなる場合、収容機構２７０が一般的にそのホルダーおよびライナーを含
んでなる（すなわち、収容機構２７０はホルダーを限定する１層以上の材料を含んでなり
、ライナーは吸収性複合材料、例えばトップシート、バックシート、および吸収性芯を含
んでなる）。一体化された吸収性物品では、収容機構２７０は好ましくはおむつのトップ
シート２４９、バックシート２４７および吸収性芯２７５を含んでなり、他の当て具を追
加して複合材料おむつ構造を形成する。
【００８４】
図４は、トップシート２４９およびバックシート２４７が、吸収性芯２７５の寸法より一
般的に大きな長さおよび幅寸法を有する、収容機構２７０の好ましい実施態様を示す。ト
ップシート２４９およびバックシート２４７は吸収性芯２７５の縁部を超えて伸び、おむ
つ２５０の周辺部を形成する。トップシート２４９、バックシート２４７および吸収性芯
２７５は、良く知られている様々な配置で組み立てることができ、代表的な収容機構配置
は、それぞれここに参考として含める１９７５年１月１４日にKennneth B. Buellに公布
された、「使い捨ておむつ用の収縮可能な側部」と題する米国特許第３，８６０，００３
号、１９９２年９月２９日にKennneth B. Buell et al.に公布された、「予め配置された
弾性でたわみ性の蝶番部分を有する動的な弾性腰当て部を備えた吸収性物品」と題する米
国特許第５，１５１，０９２号、および１９９４年１０月２５日にLaVon et al.に公布さ
れた、「長時間動的に適合する吸収性物品」と題する米国特許第５，３８５，５００号、
に一般的に開示されている。
【００８５】
図４に示す実施態様では、バックシート２４７は好ましくは、前方腰区域２４６、後方腰
区域２４５、および又区域２４８を限定する連続的なシートまたは層を含んでなる。層は
、実際には必要な種類の材料のシートまたはウェブのラミネートまたは組合せを含んでな
ることができるので、ここで使用する用語「層」は、部品を必ずしも材料の単一層に限定
するものではない。内側表面はバックシート２４７の、吸収性芯に隣接して配置される部
分である。バックシート２４７の外側表面は、おむつ２５０の外側表面２７１に対応する
。バックシート２４７は、好ましくは前方腰区域２４６、後方腰区域２４５、および又区
域２４８を限定するので、バックシート２４７は、前に規定した対応する区域およびパネ
ルも有する。（分かり易くするために、これらの区域およびパネルは、図面中では、図５
に示す対応するおむつ区域およびパネルと同じ番号で示す。）
【００８６】
図５に示す実施態様では、吸収性芯は主要パネル２８０の中に配置されているが、これは
、浸出液が典型的にはこの区域に排出され、中間パネル２８６および２８６’に広がるた
めである。図５に示す実施態様では、吸収性芯脚部パネル２８２、ウエストバンドパネル
２８８および２８８’、またはサイドパネル２９０および２９０’の中には伸びていない
。別の実施態様では、吸収性芯は、脚部パネル２８２、ウエストバンドパネル２８８およ
び２８８’、およびサイドパネル２９０および２９０’の全部または一部の中に伸びてい
てもよい。
【００８７】
本発明のバックシート２４７は、おむつ２５０の、一般的に着用者の皮膚から離れて配置
され、吸収性芯２７５の中に吸収され、収容された浸出液が、おむつ２５０と接触する物
品、例えばベッドシーツおよび下着、を濡らすのを阻止する部分である。従って、バック
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シート２４７は液体（例えば尿）に対して実質的に不透過性である。液体不透過性である
ことに加えて、バックシート２４７は水蒸気に対して高い透過性も有する。使い捨ておむ
つに関して、水蒸気透過性は吸収性物品の性能に関連する快適性にとって非常に重要であ
ることが分かった。通気できない材料を含んでなる吸収性物品が着用者の上に配置される
と、吸収性物品を構成する材料により皮膚が閉塞される。皮膚のこの閉塞により、水蒸気
の散逸または蒸発が妨害され、その結果、閉塞された区域の冷却が妨げられる。このため
に発汗が多くなり、液体量が増加するために、吸収性物品内部の相対湿度が高くなり、着
用者の快適性が低下し、介護者の不快感が増大する。上記の様に、本発明の複合材料シー
ト１０は、使い捨ての吸収性物品、例えば図４の使い捨ておむつ２５０、におけるバック
シートとして使用するのに理想的な水蒸気透過速度を有する。その様な用途には、バック
シートの内側またはコアに面した部分を形成するフィルム層１２およびバックシートの外
側または衣類に面した部分を形成する基材１６を備えた複合材料シート１０を使用する。
【００８８】
複合材料シート１０を含んでなるバックシート２４７は、好ましくは吸収性芯２７５の外
側表面に隣接して配置され、そこに、その様な材料の接着に関してこの分野で公知のいず
れかの好適な取り付け手段により接合する。例えば、バックシート２４７は吸収性芯２７
５に、接着剤の一様な連続層、接着剤のパターン化された層、あるいは接着剤の分離した
線の列、らせん、または点により固定することができる。接着剤フィラメントのオープン
パターン網目構造を含んでなる好適な取り付け手段の例は、Minetola et al.に１９８６
年３月４日公布の「使い捨て排出物収容衣類」と題する米国特許第４，５７３，９８６号
に開示されている。渦を巻いてらせんパターンになる、接着剤フィラメントの幾つかの線
を含んでなる別の好適な取り付け手段は、米国特許第３，９１１，１７３号、Sprauge, J
r.に１９７５年１０月７日公布、米国特許第４，７８５，９９６号、Ziecker,　et al.に
１９７８年１１月２２日公布、および米国特許第４，８４２，６６６号、Wereniczに１９
８９年６月２７日公布、に記載されている装置および方法に開示されている。これらのパ
ターンのそれぞれをここに参考として含める。あるいは、取り付け手段は、この分野で公
知の熱接着、圧力接着、超音波接着、動的な機械的接着、または他の好適な取り付け手段
、あるいはこれらの取り付け手段の組合せ、を含んでなることができる。
【００８９】
前方腰区域２４６および後方腰区域２４５でより広げ易くするために、吸収性芯がバック
シート２４７および／またはトップシート２４９に接合されていない本発明の実施態様も
考えられる。
【００９０】
吸収性芯２７５は、一般的に圧縮可能で、適合し易く、着用者の皮膚を刺激せず、液体、
例えば尿、その他の身体の特定浸出液、を吸収し、保持できる吸収性部材でよい。図４に
示す様に、吸収性芯２７５は衣類に面した側、身体に面した側、一対の側縁部、および一
対の腰縁部を有する。吸収性芯２７５は、非常に様々なサイズおよび形状（例えば長方形
、砂時計形、「Ｔ」字形、非対称形、等）で、および使い捨ておむつ、その他の吸収性物
品に一般的に使用されている非常に様々な液体吸収性材料、例えば一般的にエアフェルト
と呼ばれている粉末木材パルプ、から製造することができる。他の好適な吸収性材料の例
には、縮み加工したセルロース詰め綿、コフォーム(coform)を包含するメルトブロー加工
した重合体、化学的に硬化させた、変性した、または架橋させたセルロース型繊維、ティ
ッシュラップおよびティッシュラミネートを包含するティッシュ、吸収性発泡材料、吸収
性スポンジ、超吸収性重合体、吸収性ゲル化材料、またはいずれかの同等の材料または材
料の組合せが挙げられる。
【００９１】
吸収性芯２７５の形状および構造は、様々でよい（例えば吸収性芯は様々な厚さの区域、
親水性の勾配、超吸収性勾配、または低い平均密度および低い平均坪量を有する吸収区域
を有するか、または１個以上の層または構造を有することができる）。さらに、吸収性芯
２７５のサイズおよび吸収容量は、幼児から成人までの着用者を受け入れる様に変えるこ
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とができる。しかし、吸収性芯２７５の総吸収容量は、おむつ２５０の設計負荷および意
図する用途に適合すべきである。
【００９２】
おむつ２５０の一態様は、前方腰区域に耳を有するが、後方腰区域は全体的に長方形であ
る非対称的な変形Ｔ字形吸収性芯２７５を有する。広く普及し、商業的な成果を上げてい
る、本発明の吸収性芯２７５として使用する代表的な吸収構造は、１９８６年９月９日に
Weisman et al.に公布された、「高密度吸収構造」と題する米国特許第４，６１０，６７
８号、１９８７年６月１６日にWeisman et al.に公布された、「二重層コアを有する吸収
性物品」と題する米国特許第４，６７３，４０２号、１９８９年１２月１９日にAngstadt
に公布された、「散布層を有する吸収性芯」と題する米国特許第４，６７３，４０２号、
および１９８９年５月３０日にAlemany et al.に公布された、「低密度および低坪量の吸
収区域を有する高密度吸収性部材」と題する米国特許第４，６１０，６７８号に開示され
ている。吸収性芯は、１９９３年８月１０日にAlemany et al.に公布された、「弾性腰当
て部を備え、吸収性を強化した吸収性物品」と題する米国特許第５，２３４，４２３号、
および１９９２年９月１５日にYoung、LaVonおよびTaylorに公布された、「失禁管理用の
高効率吸収性物品」と題する米国特許第５，１４７，３４５号に開示されている様な、吸
収性貯蔵コアの上に配置された、化学的に硬化させた繊維の獲得／配分コアを含む二重コ
ア機構をさらに含んでなることができる。これらの特許のすべてをここに参考として含め
る。
【００９３】
トップシート２４９は、好ましくは吸収性芯２７５の内側表面に隣接して配置され、好ま
しくはその内側表面およびバックシート２４７に、取り付け手段（図には示していない）
、例えばバックシート２４９を吸収性芯２４７に接合することに関して上に記載した手段
、により接合される。本発明の好ましい実施態様では、トップシート２４９およびバック
シート２４７は、おむつの周辺部で相互に直接接合され、それらを好適な手段で吸収性芯
２７５に直接接合することにより、間接的に接合する。
【００９４】
トップシート２４９は好ましくはしなやかで、柔軟な感触を有し、着用者の皮膚を刺激し
ない。さらに、トップシート２４９は好ましくは液体透過性であり、その厚さを通して液
体（例えば尿）を容易に浸透させる。好適なトップシート２４９は、広範囲な材料、例え
ば織った、または織っていない材料、重合体状材料、例えば孔の開いた成形熱可塑性フィ
ルム、孔の開いたプラスチックフィルム、およびハイドロフォーミング加工した熱可塑性
フィルム、多孔質発泡材料、網目状の熱可塑性フィルム、および熱可塑性スクリム、から
製造することができる。好適な織った、または織っていない材料は、天然繊維（例えば木
材または綿繊維）、合成繊維（例えば重合繊維、例えばポリエステル、ポリプロピレン、
またはポリエチレン繊維）を含んでなるか、または天然および合成繊維の組合せから製造
することができる。トップシート２４９は、トップシート２４９を通過し、吸収性芯２７
５の中二重よされている液体から着用者の皮膚を隔離する（すなわち再び濡らすのを阻止
する）ために、好ましくは疎水性材料で製造する。トップシート２４９が疎水性材料で製
造されている場合、液体がトップシートをより迅速に移動する様に、トップシート２４９
の少なくとも上側表面を親水性になる様に処理する。これによって、身体の浸出液が、ト
ップシート２４９を通して吸引され、吸収性芯２７５に吸収されずに、トップシート２４
９から流出する危険性が少なくなる。トップシート２４９は、界面活性剤で処理すること
により、親水性を付与することができる。トップシート２４９を界面活性剤で処理する好
適な方法には、トップシート２４９材料に界面活性剤を噴霧する方法、および材料を界面
活性剤中に浸漬する方法がある。その様な処理のより詳細な説明は、それぞれここに参考
として含める、Reising et al.に１９９１年１月２９日に公布された、「多層吸収層を有
する吸収性物品」と題する米国特許第４，９８８，３４４号、およびReisingに１９９１
年１月２９日に公布された、「急速に獲得する吸収性芯を有する吸収性物品」と題する米
国特許第４，９８８，３４５号に記載されている。背景の説明に記載した様に、製品のバ
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ックシートに細孔またはピンホールがある場合、液体が浸出する可能性が増大するが、そ
の様な親水性材料は、吸収性物品中に排出された体液の表面張力を下げる傾向がある。
【００９５】
別の好ましいトップシートは、孔の開いた成形フィルムである。孔の開いた成形フィルム
は、身体の浸出液に対して透過性があり、しかも非吸収性であり、液体を逆流させて着用
者の皮膚を再び濡らす傾向が少ないので、トップシートに好ましい。身体と接触している
成形フィルムの表面は乾燥したままであるので、身体の汚れを少なくし、着用者により快
適な感触を与える。好適な成形フィルムは、１９７５年１２月３０日にThompsonに公布さ
れた、「テーパーの付いた毛細管を有する吸収性構造」と題する米国特許第３，９２９，
１３５号、１９８２年４月１３日にMullane, et al.に公布された、「染が付き難いトッ
プシートを有する使い捨て吸収性物品」と題する米国特許第４，３２４，２４６号、１９
８２年８月３日にRadel, et al.に公布された、「繊維の様な特性を示す弾性プラスチッ
クウェブ」と題する米国特許第４，３４２，３１４号、１９８４年７月３１日にAhr, et 
al.に公布された、「非光沢性可視表面および布地のような感触を示す、微視的に膨脹し
た立体的なプラスチックウェブ」と題する米国特許第４，３４２，３１４号、および１９
９１年４月９日にBairdに公布された、「多層重合体状フィルム」と題する米国特許第５
，００６，３９４号に記載されている。
【００９６】
また、サイドパネル２９０の全部または一部に伸張性または弾性を有する本発明の使い捨
て吸収性物品を提供することも好ましい場合がある。（ここで使用する用語「伸張し得る
」は、過度に壊れることなく、少なくとも一方向にある程度伸張し得る材料を指す。用語
「弾性」および「弾性的に伸張し得る」は、その材料に加えられた力が除去された後、ほ
ぼその本来の寸法に戻る能力がある、伸張し得る材料に関して使用する。ここで使用する
様に、「伸張し得る」と記載される材料または部品はすべて、他に指示がない限り、弾性
的に伸張することもできる。）伸張し得るサイドパネル２９０は、最初におむつを着用者
に快適に適合させ、おむつが浸出液を吸収した時も、サイドパネルがおむつの側部を伸縮
させることができるので、着用している間中、この外形に適合した快適性を長時間維持す
ることができる。着用時におむつが一方のサイドパネル２９０を他方よりも大きく（非対
称的に）引っ張っても、着用中におむつ２５０が「自己調節する」ので、伸張し得るサイ
ドパネル２９０により、より効率的に着用することができる。伸張し得るサイドパネル２
９０は、多くの形状で構築することができるが、伸張し得るサイドパネルを備えたおむつ
の例は、それぞれここに参考として含める、１９８９年８月１５日にWood, et al.に公布
された、「シャーリングした耳を有する使い捨ておむつ」と題する米国特許第４，８５７
，０６７号、１９８３年５月３日にSciaraffa, et al.に公布された米国特許第４，３８
１，７８４号、１９９０年７月３日にVan Gompel, et al.に公布された米国特許第４，９
３８，７５３号、および１９９２年９月２９日にBuell et al.に公布された米国特許第５
，１５１，０９２号に開示されている。
【００９７】
伸張性または弾性が望ましいおむつ２５０の伸張性サイドパネルまたは他の部品、例えば
ウエストバンド、は、「予めひずみを加えた」または「機械的に予めひずみを加えた」（
すなわちある程度の局所的なパターンで機械的伸張を行い、材料を永久的に伸張させた）
材料、あるいは米国特許第５，５１８，８０１号、１９９６年５月２１日にChappell et 
al.に公布、に記載されている様な構造的弾性市よウェブを含んでなることができる。材
料は、この分野で公知の深エンボス加工技術を使用して予めひずみを加えることができる
。あるいは１９９４年７月１９日にBuell et al.に公布された米国特許第５，３３０，４
５８号に開示されている様な漸進的機械的伸張機構に材料を通すことにより予めひずみを
加えることができる。次いで、材料をそれらの実質的に張力のかかっていない状態に戻す
ことにより、少なくとも初期伸張点までは伸張し得る、ゼロひずみの、伸張した材料が形
成される。ゼロひずみ材料の例は、米国特許第２，０７５，１８９号、１９３７年３月３
０日にGalliganに公布、米国特許第３，０２５，１９９号、１９６２年３月１３日にHarw
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oodに公布、米国特許第４，１０７，３６４号および第号４，２０９，５６３、それぞれ
１９７８年８月１５日および１９８０年６月２４日にSissonに公布、米国特許第４，８３
４，７４１号、１９８９年５月３０日にSabeeに公布、および米国特許第５，１５１，０
９２号、１９９２年９月２９日にBuell et al.に公布、に開示されている。上記の関連特
許のすべてをここに参考として含める。
【００９８】
おむつ２５０は好ましくは、液体、その他の身体の浸出液をより効果的に収容するための
弾性脚当て部２７２をさらに含んでなる。各弾性脚当て部２７２は、脚部パネル２８２に
おける身体の浸出液の漏れを低減させるための様々な実施態様を含んでなることができる
（弾性脚当て部は、脚バンド、サイドフラップ、バリヤーカフ、または弾性カフとも呼ば
れることがある）。米国特許第３，８６０，００３号は、サイドフラップおよび１個以上
の、弾性脚部カフ（ガスケット作用するカフ）を与えるための弾性部材を有する、収縮性
の脚開口部を備えた使い捨ておむつを記載している。１９９０年３月２０日にAziz et al
.に公布された、「弾性付与したフラップを有する使い捨て吸収性物品」と題する米国特
許第４，９０９，８０３号は、脚区域の収容性を改良するために「直立」弾性フラップ（
バリヤーカフ）を有する使い捨ておむつを開示している。１９８７年９月２２日にLawson
に公布された、「二重カフを有する吸収性物品」と題する米国特許第４，６９５，２７８
号および１９８９年１月３日にDragooに公布された、「耐漏れ性二重カフを有する吸収性
物品」と題する米国特許第４，７９５，４５４号は、ガスケット作用するカフおよびバリ
ヤーカフを包含する二重カフを有する使い捨ておむつを開示している。１９８７年１１月
３日にBuellに公布された、「使い捨て腰収容衣類」と題する米国特許第４，７０４，１
１５号は、衣類の中に遊離液体を収容する様に形成された側縁部保護溝を有する使い捨て
おむつまたは失禁用衣類を開示している。これらの特許のそれぞれをここに参考として含
める。
【００９９】
各脚当て部２７２は、上記の脚バンド、サイドフラップ、バリヤーカフ、または弾性カフ
のいずれかに似せる様に形成できるが、各脚当て部２７２は、上記の米国特許第４，９０
９，８０３号に記載してある様に、バリヤーフラップおよび間隔を開ける部品を含んでな
る、少なくとも１個の内側バリヤーカフを含んでなるのが好ましい。好ましい実施態様で
は、弾性脚当て部２７２は、上記の米国特許第４，６９５，２７８号に記載されている様
な、バリヤーカフの外側に配置された１本以上の弾性ストランド２６５を備えた弾性ガス
ケットカフをさらに含んでなる。
【０１００】
おむつ２５０は、適合性および収容性を改良する弾性腰当て部２７４をさらに含んでなる
のが好ましい。弾性腰当て部２７４は、おむつ２５０の、弾性的に伸縮し、着用者の腰に
動的に適合させるための部分または区域である。弾性腰当て部２７４は好ましくは、吸収
性芯２７５の少なくとも１個の腰縁部から縦方向で外側に伸び、全体的におむつ２５０の
末端縁部の少なくとも一部を形成する。使い捨ておむつは、一般的に２個の弾性付与した
腰バンド（１個は後方腰区域に位置し、１個は前方腰区域に位置する）を有する様に構築
するが、単一の弾性付与した腰バンドを備えたおむつも構築することができる。さらに、
弾性腰当て部２７４またはそのいずれかの構成部品は、おむつ２５０に固定された別の部
品を含んでなることができるが、弾性腰当部２７４はおむつの他の部品、例えばバックシ
ート２４７またはトップシート２４９、好ましくはバックシート２４７とトップシート２
４９の両方、の延長部として形成することができる。弾性腰当て部２７４が上記のような
開口部を含んでなり、腰区域を通気できる様にする実施態様も考えられる。弾性腰当部２
７４は、１９８５年５月７日にKievit et al.に公布された、「弾性的に収縮し得る腰バ
ンドを備えた使い捨ておむつ」と題する米国特許第４，５１５，５９５号、および上記の
、Buell et al.に公布された米国特許第５，１５１，０９２号に記載されている構造を包
含する様々な構造で構築することができる（これらの文献をここに参考として含める）。
【０１０１】
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おむつ２５０は、おむつの周辺部に横方向の張力を維持し、おむつが着用者の上に保持さ
れる様に、後方腰区域２４５および前方腰区域２４６をオーバーラップした構造に維持す
る側方閉鎖部を形成する締め付け機構２７６も含んでなる。代表的な締め付け機構は、米
国特許第３，８４８，５９４号、１９７４年１１月１９日にBuellに公布、米国特許第４
，６６２，８７５号、１９８７年５月５日にHirotsuおよびRobertsonに公布、米国特許第
４，８６９，７２４号、１９８９年９月２６日にScrippsに公布、米国特許第４，８４６
，８１５号、１９８９年７月１１日にScrippsに公布、米国特許第４，８９４，０６０号
、１９９０年１月１６日にNestegardに公布、米国特許第４，９４６，５２７号、１９９
０年８月７日にBattrellに公布、および「再締め付け可能な締め付け装置用の不織婦人用
部品およびその製造方法」と題する米国特許第５，３２６，６１２号、１９９４年７月５
日にDavid J.K. Goulaitに公布、に記載されている。これらの特許のそれぞれをここに参
考として含める。
【０１０２】
吸収性物品、例えば本発明のおむつ２５０、の現在好ましい実施態様は、本発明の複合材
料シート１０をバックシート２４７の実質的に全域に使用しているが、無論、吸収性物品
はその様な実施態様に限定されるものではない。例えば、バックシートは、類似の、また
は多様な特性および構造を有する複数のバックシート部品から構築することもできよう。
その様な方法の一つでは、単一または複合材料不織層の外側を向いた表面を有するバック
シートを基材として形成し、バックシートの、液体不透過性が望ましい区域にだけフィル
ム層を備える。
【０１０３】
さらに、特定の用途には、層の向きを反対にし、バックシートの外側または衣類の方を向
いた側にフィルム層を配置し、バックシートの内側または吸収性芯の方を向いた側に繊維
状基材を配置することもできる。同様に、複合材料シート１０を、バックシートの両側が
繊維状層と向き合う二重側面の実施態様で使用することもできる。その様な変形はすべて
本発明の範囲内にはいる。さらに、特定の用途に応じて、吸収性芯構造の上に来るバック
シートの中央部分の他に、吸収性物品の他の区域に、本発明の複合材料シートにより与え
られる特性を与えることもできる。例えば、複合材料シートの、液体を透過させず、水蒸
気を透過させる望ましい特性は、吸収性物品の、吸収性芯の縁部から横方向で外側に伸び
る周辺部、例えば図５に示すサイドパネル２９０、２９０’、に望ましい属性も与える。
吸収性物品の、その様な属性が望ましい他のその様な「周辺部」は、各種のバンド、カフ
、およびフラップを包含する（ただし、これらに限定しない）、脚部パネル２８２の近辺
である。
【０１０４】
同様に、上記説明の多くはおむつ２５０の形態の代表的な吸収性物品に向けられているが
、無論、本発明の材料および原理は、他の吸収性物品、例えば失禁用ブリーフ、失禁用下
着、おむつホルダーおよびライナー、女性用衛生製品（生理用ナプキン、パンティライナ
ー、等）、トレーニングパンツ、かぶって着る衣類、等にも同様に応用でき、本発明の材
料を有利に使用することができる。例として、本発明の衛生ナプキンのバックシートは、
衛生ナプキンの周辺部、例えばウイングまたはサイドフラップ、における様に、本発明の
複合材料シートから形成することができる。
【０１０５】
複合材料シート１０の製造後、およびシートを吸収性物品に取り入れる前または後に、シ
ートを形成後の機械的処理、例えばクレープ加工、波形ロールでロール処理することによ
るひずみ／活性化、その他、にかけるのが好ましい。その様な代表的な処理の一つは、こ
こに参考として含める米国特許第５，５１８，８０１号、Chappell et al.、に詳細に記
載されている。
【０１０６】
本発明の特定の実施態様を例示し、説明したが、当業者には明らかな様に、本発明の精神
および範囲から逸脱することなく、他の様々な変形および修正が可能である。従って、本
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発明の範囲内に入るその様な変形および修正はすべて請求項がカバーする。
【図面の簡単な説明】
【図１】　本発明の複合材料シート構造の断面図である。
【図２】　本発明の複合材料シート構造を製造できる製法を図式的に示す図である。
【図３】　本発明の複合材料シート構造を製造できる別の製法を図式的に示す図である。
【図４】　本発明の使い捨ておむつの実施態様の、一部を切り取って下にある構造を見易
くした、おむつの内側表面から見た平面図である。
【図５】　本発明の使い捨ておむつの、平らな、収縮していない状態にある、おむつの様
々なパネルまたは区域を示す、簡素化した平面図である。

【図１】

【図２】

【図３】
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【図４】 【図５】
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