
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
 不織布およ 織物状物が、それぞれポリテトラフロロエチレン系繊維で構成されており
、かつ、該不織布および該織物状物が、ポリテトラフロロエチレン系重合体フィブリルで
互いに焼結して一体化されていることを特徴とする不織布シート。
【請求項２】
 該織物状物が、不織布 少なくとも一枚積層されている請求項１記載の不
織布シート。
【請求項３】
 該織物状物が、不織布 の片面に偏って積層されている請求項１記載の不織布シー
ト。
【請求項４】
 該織物状物が、糸が交叉して配列されたシート状物である請求項１記載の不織布シート
。
【請求項５】
 該織物状物が、平織物または絡み織物である請求項１記載の不織布シート。
【請求項６】
 該織物状物が、２０～１０００Ｄの総繊度を有する糸で構成されたものである請求項１
記載の不織布シート。
【請求項７】
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 該不織布が、０．５～３０ｄの単繊度を有する繊維で構成されたものである請求項１記
載の不織布シート。
【請求項８】
 該不織布シートが、２００～３００℃の乾熱処理で面積収縮率が５％以下である請求項
１記載の不織布シート。
【請求項９】
 該不織布シートが、湿式抄紙によるものである請求項１記載の不織布シート。
【請求項１０】
 該不織布シートが、パンチング処理により予め交絡されたものである請求項１記載の不
織布シート。
【請求項１１】
 該パンチング処理が、ウォータージェットパンチである請求項１０記載の不織布シート
。
【請求項１２】
 該不織布シートが、目付３００ｇ／ｍ 2  以下の薄物である請求項１～１１記載の不織布
シート。
【請求項１３】
 該不織布シートが、下記目付当りのシート強度指数で表わしたとき０．５以上の指数を
有するものである請求項１～１２記載の不織布シート。
　　シート強度指数＝引張破断強力／目付×１００
　　引張破断強力：スリット幅１５ mmの試験片で測定した時の破断強力
【請求項１４】
 該不織布シートが、シート伸度１５０％以下である請求項１～１３記載の不織布シート
。
【請求項１５】
 請求項１～１４記載の不織布シートが、配線回路基板の基材を構成するものであること
を特徴とする配線回路基板。
【請求項１６】
 該基材が、該不織布にシートに樹脂を含浸したものである請求項１５記載の配線回路基
板。
【請求項１７】
 請求項１～１４記載の不織布シートが、フィルターの濾材を構成するものであることを
特徴とするフィルター。
【請求項１８】
 該濾材が、目付４０～１５０ｇ／ｍ 2  である請求項１７記載のフィルター。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【産業上の利用分野】
本発明は、低伸度高強力のポリテトラフロロエチレン系繊維で構成された不織布シートお
よびそれからなる配線回路基板およびフィルターに関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
ポリテトラフロロエチレン（以下単にＰＴＦＥという）系繊維で構成された不織布は広範
囲の分野にその離型性や絶縁性などの特性のために重宝されて使用されている。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】
しかし、かかる従来ＰＴＦＥ系繊維不織布は、伸度が１６０％を越えて甚しきは８００％
という極めて高い伸び易い性質を有する上に、シート強力が低くて破れ易い欠点があり、
それだけ用途展開に苦慮していたのが実状である。
【０００４】
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本発明は、かかる従来不織布シートの欠点に鑑み、低伸度で高強力のＰＴＦＥ系繊維製不
織布シートを提供せんとするものであり、それによって丈夫で耐久性に優れたＰＴＦＥ系
繊維製の電気絶縁性に優れた配線回路基板や、圧損が低く離型性に優れたフィルターを提
供せんとするものである。
【０００５】
【課題を解決するための手段】
　本発明は、上記課題を解決するために次のような構成を有する。すなわち、本発明の不
織布シートは、不織布およ 織物状物が、それぞれＰＴＦＥ系繊維で構成されており、か
つ、該不織布およば該織物状物が、ＰＴＦＥ系重合体フィブリルで互いに焼結して一体化
されていることを特徴とするものであり、また、本発明の配線回路基板およびフィルター
は、かかる不織布シートで、配線回路基板の基材やフィルターの濾材を構成したことを特
徴とするものである。
【０００６】
【作用】
従来のＰＴＦＥ系繊維からなる不織布シートは、シート強力が低い上に、１６０～８００
％もの伸度を有する繊維であるために、形態が安定せず配線回路基板やフィルターとして
の基材性能としては極めて劣性のものであった。
【０００７】
本発明は、かかる問題を解決するために鋭意検討したところ、ＰＴＦＥ系繊維製織物を該
ＰＴＦＥ系繊維製不織布に積層させ焼結させると、驚くべきことに、著しくシート物性を
改善することができ、従来欠点を一挙に解消することを究明したものである。
【０００８】
本発明においてＰＴＦＥ系繊維を構成する重合体としては、好ましくはテトラフロロエチ
レンを８０モル％以上、さらに好ましくは９０モル％以上のコポリマー、特にホモポリマ
ーで構成されたものを使用することができる。また、かかる重合体には、さらにテトラフ
ロロエチレンに共重合可能な単量体が含まれていてもよい。たとえば、トリフロロエチレ
ン、トリフロロクロロエチレン、テトラフロロプロピレン、ヘキサフロロプロピレンなど
のフッ化ビニル化合物やさらにプロピレン、エチレン、イソブチレン、スチレン、アクリ
ロニトリルなどのビニル化合物を共重合させたものでもよい。かかるモノマーの中でも、
フッ化ビニル系化合物、それも、弗素含有量の多い化合物であることが繊維特性の上から
好ましい。
【０００９】
本発明においてＰＴＦＥ系繊維とは、平均単糸繊度が好ましくは２０ｄ以下、さらに好ま
しくは０．５～１０ｄの繊維がよく、細ければ細い程、繊維密度の高い不織布シートを提
供することができる。
【００１０】
本発明でいう織物状物は、平織組織、朱子織組織、横絽組織を使用することができ、さら
に糸が交叉して配列された絡み織組織や網状組織なども使用することができ、さらにそれ
らの変化組織などを含むものであるが、要はパンチング処理が可能な目合を有する組織で
あれば組織に限定されないが、たとえば経糸方向、緯糸方向に補強機能を発揮できる組織
が好ましい。かかる織物状物は、これを構成する糸の太さは用途によって相違するので制
約はできないが、好ましくは２０～１０００Ｄ、さらに好ましくは４０～８００Ｄ、特に
好ましくは５０～１５０Ｄの範囲の太さの糸を使用することができる。シート強度の上か
らでは太い方の糸を、逆にシート表面の平滑性の上からでは細い方の糸が好ましく使用さ
れる。かかる織物状物の目付は、用途によって相違するが、好ましくは２０～１５０ｇ／
ｍ 2  、さらに３０～１００ｇ／ｍ 2  程度のものがパンチング処理などとの関係から好まし
く使用される。
【００１１】
本発明のＰＴＦＥ系繊維製不織布シートは、次のようなシート特性を有する。すなわち、
好ましくはシート強度指数が、スリット幅１５ mmで測定した時の目付当りの強度、すなわ
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ち、（引張破断強力／目付）の値を１００倍した値を強度指数として表わしたとき、好ま
しくは０．５以上、さらに好ましくは０．６５以上であるという高い値を示す。これは従
来の不織布シートの５０％以上、さらには１００％以上の強度アップを示すものである。
【００１２】
また、伸度では、好ましくは１５０％以下、さらに好ましくは１００％以下、特に好まし
くは７０～９０％という低伸度を示すというＰＴＦＥ系繊維製不織布シートとしては極め
てバランスのとれた優れた特性を有するものである。
【００１３】
本発明の不織布シートは、該織物状物と不織布シートを構成する繊維が、ＰＴＦＥ系重合
体フィブリルで互いに結合されている。すなわち、焼結によって、各繊維重合体から生成
されたフィブリルによって、繊維同士が結合されているという特徴を有する。かかる焼結
結合によって、引張強度および伸度を大幅に改善することができたものである。
【００１４】
本発明のＰＴＦＥ系繊維製不織布シートの製造法の一例を以下に示す。なお、以下本発明
でいう％は重量％を意味する。
【００１５】
本発明の紡糸原液としてはビスコースとＰＴＦＥエマルジョンとの混合液を用い、これを
凝固浴中に吐出し、凝固した後、水洗精練する。精練後アルカリ水に浸漬して絞った後、
乾燥する。また、該乾燥をすることなく、そのまま焼成工程に導き、焼成と延伸を行うこ
ともできる。さらに該焼成と延伸は別々でもよい。
【００１６】
上記ＰＴＦＥエマルジョンは、水にＰＴＦＥを好ましくは２０～７５％配合分散させたも
のを使用する。分散剤としては、非イオン界面活性剤またはアニオン界面活性剤が使用さ
れるが、特に非イオン界面活性剤が好ましく使用される。かかる分散剤としては、たとえ
ばポリオキシアルキレングリコール系非イオン界面活性剤、アルキルアリルポリエーテル
アルコール（“トライトンＸ－１００”）などが好ましく使用される。
【００１７】
かかるＰＴＦＥエマルジョンとビスコースとを混合して紡糸原液とするが、この際、紡糸
原液の混合ポリマー中のＰＴＦＥは好ましくは少なくとも５０％さらに好ましくは７０％
以上の範囲の組成に調整されるが、ＰＴＦＥ濃度が高い方が繊維特性もよくなる。
【００１８】
かかる紡糸原液を凝固浴中に押し出して、マルチフィラメントとして紡出、凝固する。こ
の凝固マルチフィラメントはそのまま４０～９０℃、好ましくは８０℃近辺の温水下で十
分に精練される。精練されたフィラメントは、次いでアルカリ洗浄してから絞る。かかる
アルカリ処理浴としては、アルカリ金属またはアルカリ土類金属の化合物の水溶液を用い
、かかる金属を繊維に好ましくは１．０％以下、さらに好ましくは０．４％以下程度付着
させておくのが焼成をスムーズに進行させる上でよい。
【００１９】
この凝固繊維を不織布工程に導き、長繊維のまま、または、必要に応じてカットファイバ
ーとなした後、これらの繊維を集積してウェブを形成する。この時、応じて軽くパンチン
グ処理などの交絡処理を施して形態を保持させておいて、別途形成した織物状物に積層し
てパンチング処理するか、該集積してウェブを形成する際に前記織物状物上に集積してパ
ンチング処理する。この時の交絡処理としては、ウェブと織物状物を軽く一体化させれば
よく、通常の合成繊維不織布のようにガチガチに交絡させる必要はない。該交絡処理とし
てはパンチング処理、空気交絡処理などいずれでもよいが、好ましくはウォータージェッ
トパンチ処理が繊維に傷をつけにくく、目標の交絡度に形成し易いので好ましい。ここで
使用する織物状物は、凝固繊維または焼成繊維（焼結繊維を含む）のいずれでもよいが、
焼成時間やシート物性の上から予め焼成、焼結されているものが好ましい。集積するウェ
ブの目付は、目的に応じて変更されるが、好ましくは２０～５００ｇ／ｍ 2  、さらに好ま
しくは５０～３００ｇ／ｍ 2  、特に好ましくは７０～２００ｇ／ｍ 2  である。かかる積層
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において、たとえばウォータージェットパンチング処理の水圧は約１０Ｋｇ／ｃｍ 2  程度
でよい。
【００２０】
ＰＴＦＥ系焼結繊維で織物状物を形成するには、該凝固繊維を次に説明する焼成工程へ導
き、一度焼結体繊維を形成した後、製織すればよい。この織物状物は不織布シートを介し
て少なくとも一枚、必要ならば複数枚積層してもよい。なお、該積層の際に該織物を不織
布シートの片面に偏って配置させると、毛管現象を発現するシートを提供することができ
、各種薬剤含有処理液、加工剤含有処理液、樹脂液など、要する液状体の吸収拡散に優れ
た機能を有するシートを提供することができる。かかる機能は、いずれか一方の側が他方
より繊維密度を高くするかまたは低く構成することにより達成される。該液状体は、繊維
密度の低い方から高い方へ動くという挙動を示す。かかる挙動によって、たとえば樹脂液
を均一にかつ迅速に吸収拡散させることができる利点があり、後に説明する配線回路基板
を製造する際に、樹脂加工剤の均一付与を迅速に達成することができるものである。
【００２１】
かかる積層シートはその状態で３００～４５０℃、好ましくは３２０～４００℃で焼成す
る。この焼成条件は、繊維もシートも同一条件でもよいが、構成繊維の熱履歴よりも最終
条件は高い方が好ましい。また、焼成条件はセルロース炭化物が約３％以下になるまで炭
化する条件を採用するのが好ましい。
【００２２】
かくして得られるＰＴＦＥ系焼結体繊維製不織布シートは、さらに好ましくは３００℃以
上の高温で、さらに空気酸化処理すると白色化される。
【００２３】
上記焼成処理ならびに空気酸化処理のいずれかの処理工程において、プレス加工を同時に
付与して、高密度化させることもできる。
【００２４】
本発明の不織布シートは、大きな目付のシートから、たとえば　好ましくは、目付３００
ｇ／ｍ 2  以下、さらには５０～１５０ｇ／ｍ 2  という薄物まで自由に製造することができ
る。
【００２５】
本発明の配線回路基板は、かかる不織布シートからなる基材の少なくとも１枚の表面部に
銅箔を積層して構成される。この時に適用する接着剤はできるだけ低誘電率の樹脂で構成
されていることが好ましい。かかる積層用接着剤として、たとえば熱可塑性接着剤、熱硬
化性接着剤があげられるが、好ましくは熱硬化性接着剤、たとえばシアノアクリレート系
化合物からなる接着剤、ポリウレタン系接着剤、エポキシ系接着剤、トリアジン系接着剤
（多官能マレイミドとの反応物：ＢＴ樹脂）などやこれらの混合系接着剤などがあげられ
るが、別にこれらに限定されない。これらの接着剤の中でもさらに反応によりガスを発生
しないものが好ましい。　必要ならば、織物基材は銅箔を積層する前にプレスまたはカレ
ンダー処理して、熱溶融させることにより、さらに表面を平滑化することができる。
【００２６】
かかる配線回路基板としては、たとえば該シート基材に銅箔を積層する場合に、たとえば
該織物基材の表面を予めプラズマ処理した後、該処理部分に接着剤を塗布または含浸し、
熱プレスまたは熱カレンダー法にて一体化する方法により、より接着性を向上させること
ができる。なお、該シート基材は一重のみならず複数枚を積層したものも基材として使用
することができる。
【００２７】
また、本発明のフィルターは、かかる不織布シートをエンボス加工などの方法により部分
的に圧着したシートであって、通常、加熱した一対のエンボスロールが使用されるが、本
発明においては、エンボスロールの形態、組合わせ等について特に規制しない。かかるフ
ィルター用不織布としては、好ましくはフィラメント、さらには未延伸糸と延伸糸との混
用繊維で構成されているものが好ましい。
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【００２８】
本発明のフィルターは、液体フィルターとしても、また、気体フィルターとしても優れた
濾過機能および低圧損性を有するものを提供することができる。たとえば、放電加工機用
フィルター装置に使用すると、フィルター交換直後に発生する濾過性能の低い状態（初期
洩れ）を大幅に改善でき、かつ、高寿命の液体濾過装置を提供することができるものであ
る。
【００２９】
【実施例】
次に、実施例で本発明をさらに詳しく説明する。
実施例１
分散剤としてアルキルアリルポリエーテルアルコールを用いて、水に分散されたＰＴＦＥ
樹脂を６０％含有するディスパージョン１１４部と、ビスコース１００部とをミキサーで
混合・脱泡して紡糸原液を作った。
【００３０】
この紡糸原液を、口金から、硫酸と硫酸ソーダからなる凝固浴中に吐出させて、さらに８
０℃の水槽に導き十分に洗浄して、マングルで絞って凝固繊維を得た。この凝固繊維を、
苛性ソーダ水溶液に浸漬し、苛性ソーダを繊維重量に対して０．３％含有せしめた。
【００３１】
かかる凝固繊維は単糸繊度約３ｄで、繊維長６ｍｍにカットしてカットファイバーとした
後、不織布形成工程へ導いた。
【００３２】
一方、上記凝固繊維をそのまま３８０℃に加熱されたロールに接触させて焼成し、次に３
５０℃の加熱ロールに接触させながら７倍に延伸して、焼結体繊維を形成し、この焼結体
繊維で総繊度５０Ｄのマルチフイラメントヤーンを形成し、目付３５ｇ／ｍ 2  の平織物を
製織して基布とした。
【００３３】
前記カットファイバーを上記基布の上に集積、積層し、次いでこの積層シートの該カット
ファイバー側から１０ｋｇ／ｃｍ 2  の水圧で軽くウォータージェットパンチ処理して、目
付１００ｇ／ｍ 2  の不織布シートを形成した。
【００３４】
この不織布シートをステンレス製金網コンベアー上に受けて、３８０℃に加熱雰囲気中に
３分間焼成し、さらに弛緩状態で、３８０℃の空気雰囲気中で５時間漂白処理した。
【００３５】
得られたＰＴＦＥ焼結体繊維製不織布シートは白色で、目付８５ｇ／ｍ 2  のものであった
。このシートの引張強力は０．８ｇ／ 15mmで、強度指数は０．９５で、伸度は、タテ、ヨ
コともに８５％とバランスの優れた不織布シートであった。
実施例２～４
実施例１において、凝固繊維の繊度を、１．７ｄ、３．５ｄと変更し、織物状物の織糸繊
度と目付を、（１００Ｄ、６２ｇ／ｍ 2  ）、（７５Ｄ、４６ｇ／ｍ 2  ）と変更し、パンチ
ング処理後の不織布シーシトの目付を、９０ｇ／ｍ 2  、２００ｇ／ｍ 2  、１３０ｇ／ｍ 2  

と変更する以外は、同一処方、処理を施した。
その結果を表１に示す。
【００３６】
【表１】
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表１から明らかなように、破断強度ならにびに破断伸度のバランスのとれた優れた不織布
シートを提供することが確認された。
実施例５
実施例１で作成した不織布シート基材の表面にエポキシ系接着剤を塗布し、この接着層の
上に銅箔を添着し、１３０℃の条件で積層プレスして、第３図のプリント配線板用積層板
を製造した。
【００３７】
この基材は３．７／１ MHz という低誘電率を示し、かつ平滑な表面を有し、１８０℃、３
０分間放置後もカールの発生はなかった。
実施例６
実施例２の不織布と織物との積層シート基材を１３０℃のピンテンターで加熱セットして
表面を平滑にしておいて、この平滑面にＢＴ樹脂接着剤（三菱瓦斯化学（株）製：多官能
マレイミドとトリアジン系化合物との反応物からなる樹脂）を塗布し、この接着剤層の上
に銅箔を添着し、１３０℃の条件で積層プレスして、プリント配線板用積層板を製造した
。
【００３８】
この基材は２．９／１ MHz という低誘電率を示し、かつ平滑な表面を有し、１８０℃、３
０分間放置後もカールの発生はなかった。
実施例７
実施例１で作成した不織布シートを、１対の加熱エンボスロールを使用し、表面温度３２
０℃、線圧７０ Kg／ cmで圧着し、目付３００  g／ｍ 2  、厚さ０．６ mmの不織布を得た。こ
れら不織布の一方の面の表面の粗さは極めて平滑なものであった。かかる不織布シートを
濾布として液体濾過装置に取り付けて、初期漏れと圧損の評価をしたところ、比較例のポ
リエステル不織布製濾布使いの濾過装置に比して初期洩れがなく、同一圧損に至るのに約
１０倍の寿命を示した。
【００３９】
【発明の効果】
本発明は、不織布と織物状物とを互いの構成繊維によるフィブリルによって焼結、結合さ
せたことにより、従来不織布では得られなかった極めて高いシート強力と伸度を有する不
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織布シートを提供することができ、かつ、これによって、寸法安定性に優れた配線回路基
板やフィルターを容易に提供することができる。
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