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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
エラストマー長繊維と非エラストマー繊維とを、エラストマー長繊維／非エラストマー繊
維＝５０／５０～９５／５の重量比で含有する不織布であって、不織布の５０％伸長時の
伸長回復率が７０％以上、かつ重ね合わせた２枚の不織布を剥がす時の強度が不織布の５
０％伸長時強度以下であり、非エラストマー繊維の平均繊維径（Ａｄ）が１～２０μｍ、
エラストマー長繊維の平均繊維径（Ｂｄ）が５～４０μｍであり、かつＡｄ≦Ｂｄの関係
にあり、エラストマー長繊維と非エラストマー繊維とを捕集コンベアー上に捕集し混合す
る工程を含み製造された弾性不織布に、
（１）（ｉ）ないし（iii）から選ばれる少なくとも1種が積層されてなる積層弾性不織布
、
　　（ｉ）熱可塑性エラストマー樹脂を用いてメルトブロー法により不織布化、ネット化
、フィルム化したもの、
　（ii）熱可塑性エラストマー樹脂を用い繊維化した後に編み物及び織物としたもの、
　　（iii）非エラストマー素材から捲縮により構造的弾性をもたせたウェブ、
または、
（２）カ－ド法もしくはエアーレイド法によって得られたウェブをポイントボンド法もし
くはスルーエアー法で積層されてなる積層弾性不織布。
【請求項２】
エラストマー長繊維がメルトブロー法またはスパンボンド法によって製造されたことを特
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徴とする請求項１に記載の積層弾性不織布。
【請求項３】
エラストマー長繊維がポリスチレンエラストマー樹脂及びポリオレフィンエラストマー樹
脂から選ばれる少なくとも１種からなることを特徴とする請求項１または請求項２に記載
の積層弾性不織布。
【請求項４】
請求項１～３のいずれか１項記載の積層弾性不織布を用いた繊維製品。
【請求項５】
積層弾性不織布の製造方法であって、
エラストマー長繊維と非エラストマー繊維とを、エラストマー長繊維／非エラストマー繊
維＝５０／５０～９５／５の重量比で含有する不織布であって、不織布の５０％伸長時の
伸長回復率が７０％以上、かつ重ね合わせた２枚の不織布を剥がす時の強度が不織布の５
０％伸長時強度以下であり、非エラストマー繊維の平均繊維径（Ａｄ）が１～２０μｍ、
エラストマー長繊維の平均繊維径（Ｂｄ）が５～４０μｍであり、かつＡｄ≦Ｂｄの関係
にある弾性不織布を、エラストマー長繊維と非エラストマー繊維とを、混繊用紡糸口金を
用いて紡糸して捕集コンベアで捕集し混合する工程を含む方法で製造する工程、
及び、
弾性不織布と
（１）（ｉ）ないし（iii）から選ばれる少なくとも1種を積層する工程、
　　（ｉ）熱可塑性エラストマー樹脂を用いてメルトブロー法により不織布化、ネット化
、フィルム化したもの、
　（ii）熱可塑性エラストマー樹脂を用い繊維化した後に編み物及び織物としたもの、
　　（iii）非エラストマー素材から捲縮により構造的弾性をもたせたウェブ、
または、
（２）カ－ド法もしくはエアーレイド法によって得られたウェブをポイントボンド法もし
くはスルーエアー法で積層する工程
とからなる製造方法。
【請求項６】
積層弾性不織布の製造方法であって、
エラストマー長繊維と非エラストマー繊維とを、エラストマー長繊維／非エラストマー繊
維＝５０／５０～９５／５の重量比で含有する不織布であって、不織布の５０％伸長時の
伸長回復率が７０％以上、かつ重ね合わせた２枚の不織布を剥がす時の強度が不織布の５
０％伸長時強度以下であり、非エラストマー繊維の平均繊維径（Ａｄ）が１～２０μｍ、
エラストマー長繊維の平均繊維径（Ｂｄ）が５～４０μｍであり、かつＡｄ≦Ｂｄの関係
にある弾性不織布を、エラストマー長繊維と非エラストマー繊維とを、混繊用紡糸口金を
用いて紡糸して捕集コンベアで捕集し混合する工程を含む方法で製造し、さらに、
（１）（ｉ）ないし（iii）から選ばれる少なくとも1種を積層する、
　　（ｉ）熱可塑性エラストマー樹脂を用いてメルトブロー法により不織布化、ネット化
、フィルム化したもの、
　（ii）熱可塑性エラストマー樹脂を用い繊維化した後に編み物及び織物としたもの、
　　（iii）非エラストマー素材から捲縮により構造的弾性をもたせたウェブ、
または、
（２）カ－ド法もしくはエアーレイド法によって得られたウェブをポイントボンド法もし
くはスルーエアー法で積層する
ことからなる製造方法。
【請求項７】
紡糸法がメルトブロー法またはスパンボンド法である請求項５または請求項６に記載の積
層弾性不織布の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
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【０００１】
本発明は、弾性不織布及びこれを用いた繊維製品に関する。更に詳しくは優れた弾性、適
度な伸長時強度、優れたアンチブロッキング性、優れた風合を有し、かつ比較的安価で繊
維製品としての用途に好適な弾性不織布及びこれを用いた繊維製品に関する。
【背景技術】
【０００２】
近年、身体へのフィット性を向上させる目的で、弾性不織布が好んで用いられるようにな
ってきた。中でも、弾性不織布の持つ適度なフィット感、弾性、伸縮性は、使い捨ておむ
つ、衣類、キャップ、包帯、テープ等に好適である。不織布にこの様な性能を持たせるた
めに、熱可塑性エラストマーを原材料として用いるケースが多いが、大多数の熱可塑性エ
ラストマーは、優れた弾性を有する反面、弾性が向上するに従い粘着性能も強くなるとい
う性質を有する。従って、弾性能の高い熱可塑性エラストマーを用いた弾性不織布は、衣
服との摩擦により毛羽立ち、ズレ、剥がれ等が起こるため、衣服の下で皮膚に貼りつけて
使用する用途に向かなかったり、風合いが低下する恐れがあるという欠点を有している。
また、該弾性不織布を製造したり、保管したりする際、特に夏場の保管時に高温と積載荷
重によって繊維間に膠着が発生しやすくなるため、ロール状に捲かれた弾性不織布の繰出
し作業において、弾性不織布に過剰な張力が必要となり、弾性不織布が伸びきってしまっ
たり、破断を引起すという問題が発生する。そのため、粘着性のない、すなわちアンチブ
ロッキング性に優れた弾性不織布が望まれるようになっている。
【０００３】
アンチブロッキング性を向上させるための手法として、熱可塑性エラストマーに粘着性の
弱いポリオレフィンを樹脂混合した後、紡糸を実施し、弾性不織布を得る方法が開示され
ている（例えば、特許文献１参照）。しかし、この方法で得られた弾性不織布は、不織布
表面にポリオレフィン成分が十分に存在していないので、十分なアンチブロッキング性が
得られないうえ、弾性の劣るポリオレフィンを樹脂混合しており、著しく弾性を低下させ
てしまうために、前記用途を満足できる弾性を得ることができなかった。
【０００４】
また、熱可塑性エラストマーを用いて得たエラストマー繊維とエラストマー性を有さない
熱可塑性樹脂を用いて得た非エラストマー繊維とを混合した混繊不織布が開示されている
（例えば、特許文献２参照）。しかし、これは、単にこれらの繊維同士を混合するだけの
発明であり、弾性とアンチブロッキング性という両性能に優れたものを得るという技術思
想が欠落している。実際、この発明の具体的事例である実施例１及び実施例２を考慮して
も、混繊比率がエラストマー繊維／非エラストマー繊維＝３０重量％／７０重量％の混繊
不織布では、非エラストマー繊維が多く、また混繊不織布に弾性を付与するような処理も
されていないので、優れた弾性不織布を得る事はできない。
【特許文献１】特公平７－８１２３０号公報
【特許文献２】特開２００２－２４２０６９号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
本発明の課題は、優れた弾性、適度な伸長時強度、優れたアンチブロッキング性や優れた
風合を有し、かつ比較的安価で繊維製品用途に好適な弾性不織布及びこれを用いた繊維製
品を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
本発明者らは、鋭意研究の結果、エラストマー長繊維と非エラストマー繊維とを、エラス
トマー長繊維／非エラストマー繊維＝５０／５０～９５／５の重量比で含有する不織布で
あって、不織布の５０％伸長時の伸長回復率が７０％以上、かつ重ね合わせた２枚の不織
布を剥がす時の強度が不織布の５０％伸長時強度以下である弾性不織布及びこれを用いた
繊維製品によって前記課題が解決されることを見出し、この知見に基づいて本発明を完成
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した。
【０００７】
　　本発明は、以下によって構成される。
（１）エラストマー長繊維と非エラストマー繊維とを、エラストマー長繊維／非エラスト
マー繊維＝５０／５０～９５／５の重量比で含有する不織布であって、不織布の５０％伸
長時の伸長回復率が７０％以上、かつ重ね合わせた２枚の不織布を剥がす時の強度が不織
布の５０％伸長時強度以下であり、非エラストマー繊維の平均繊維径（Ａｄ）が１～２０
μｍ、エラストマー長繊維の平均繊維径（Ｂｄ）が５～４０μｍであり、かつＡｄ≦Ｂｄ
の関係にあり、エラストマー長繊維と非エラストマー繊維とを捕集コンベアー上に捕集し
混合する工程を含み製造されたことを特徴とする弾性不織布。
（２）エラストマー長繊維がメルトブロー法またはスパンボンド法によって製造された前
記（１）項記載の弾性不織布。
（３）エラストマー長繊維がポリスチレンエラストマー樹脂及びポリオレフィンエラスト
マー樹脂から選ばれる少なくとも１種からなる前記（１）項または（２）項記載の弾性不
織布。
（４）前記（１）～（３）項のいずれか１項記載の弾性不織布に、前記弾性不織布以外の
不織布、フィルム、ウェブ、織物、編み物、繊維束から選ばれる少なくとも１種を積層し
てなる積層弾性不織布。
（５）前記（１）～（３）項のいずれか１項記載の弾性不織布または前記（４）項記載の
積層弾性不織布を用いた繊維製品。

                                                                                
【発明の効果】
【０００８】
本発明の弾性不織布や積層弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング性及び適度な
伸長時強度を有し、特に適度なフィット感、弾性、伸縮性が求められる使い捨ておむつ、
衣類、キャップ、包帯、テープを始め各種繊維製品に好適に使用可能である。また、エラ
ストマー樹脂と非エラストマー樹脂の選択によって、良好な弾性とアンチブロッキング性
及び適度な伸長時強度を有しながら、風合に優れ、更に燃焼時の有害ガス発生がなく、か
つリサイクル可能な弾性不織布や積層弾性不織布を得ることも可能である。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００９】
以下本発明を詳細に説明する。
本発明の弾性不織布は、エラストマー長繊維と非エラストマー繊維とを、エラストマー長
繊維／非エラストマー繊維＝５０／５０～９５／５の重量比で含有する不織布であって、
不織布の５０％伸長時の伸長回復率が７０％以上、かつ重ね合わせた２枚の不織布を剥が
す時の強度が不織布の５０％伸長時強度以下のものである。
【００１０】
本発明を構成するエラストマー長繊維は、エラストマー樹脂を主成分とする樹脂組成物か
ら得られる。主成分とは最も多い成分を言う。
エラストマー樹脂とは、常温（２０～３０℃）では加硫ゴムと同様な弾性体の性質を持ち
（分子中のソフトセグメントによる）、高温では通常の熱可塑性樹脂と同様に既存の繊維
成形機をそのまま使って成形することができる（分子中のハードセグメントによる）高分
子材料である。具体的には、該樹脂によって成形されたフィルムが常温（２０～３０℃）
において２５％以上伸長可能で、２５％伸長時の伸長回復率が８５％以上である樹脂を意
味する。
このようなエラストマー樹脂としては、ポリスチレンエラストマー、ポリオレフィンエラ
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、ポリウレタンエラスト
マーを挙げることができる。中でも、成形性、耐薬品性、再生可能性、環境保全性（燃焼
時の有害物質無）等の観点から、ポリスチレンエラストマーやポリオレフィンエラストマ
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ーが好ましい。
【００１１】
前記ポリスチレンエラストマーは、芳香族ビニル化合物と、他のコモノマーとを共重合体
させることによって得ることができる。他のコモノマーには、芳香族ビニル化合物と共重
合が可能なモノマーを使用でき、ブタジエン、イソプレン、クロロプレン等のジエン化合
物、エチレン、プロピレン、ブテン、ヘキセン等のオレフィンや、（メタ）アクリル酸ま
たは（メタ）アクリル酸とメタノール、エタノール、ブタノール、ヘキサノール等のアル
コールとからなるエステル化合物等を挙げることができる。
【００１２】
中でも、前記ポリスチレンエラストマーとしては、主として芳香族ビニル化合物から構成
される重合体ブロック（ａ）を少なくとも１個、主として共役ジエン化合物から構成され
る重合体ブロック（ｂ）を少なくとも１個有し、かつ共役ジエン部分に由来する二重結合
が水素により８０％以上飽和されたスチレンブロック共重合体、または芳香族ビニル化合
物と共役ジエン化合物とのランダム共重合体が好ましい。尚、主としてとは、重合体ブロ
ックを構成する化合物が、重合体ブロックの少なくとも５０重量％を占めることを示す。
【００１３】
該スチレンブロック共重合体を構成する芳香族ビニル化合物としては、スチレン、α－メ
チルスチレン、ビニルトルエン、ｐ－ｔｅｒｔ－ブチルスチレン等が例示され、特にスチ
レンが好ましい。これらビニル芳香族化合物は、単独で用いても２種以上を組み合わせて
用いても良い。また、該スチレンブロック共重合体を構成する共役ジエン化合物としては
、１，３－ブタジエン、イソプレン、１，３－ペンタジエン、２，３－ジメチル－１，３
－ブタジエン等が例示され、特にブタジエン及びイソプレンが好ましい。これらは、単独
で用いても２種以上を組み合わせて用いても良い。また、該スチレンブロック共重合体は
、化合物の安定性、紡糸性等の点から共役ジエン部分に由来する二重結合の８０％以上が
水素添加されていることが好ましい。
このようなスチレンブロック共重合体として、具体的には、スチレン－エチレンブチレン
－スチレンブロック共重合体（ＳＥＢＳ）、スチレン－エチレンプロピレン－スチレンブ
ロック共重合体（ＳＥＰＳ）、スチレン－エチレンブチレン－オレフィン結晶ブロック共
重合体（ＳＥＢＣ）等のブロック共重合体が挙げられる。商品名の具体例として、ＫＲＡ
ＴＯＮ Ｇ（商品名、クレイトンポリマージャパン（株）製）、ＳＥＰＴＯＮ（商品名、
クラレ（株）製）、タフテック（商品名、旭化成（株）製）、ＪＳＲ ＤＹＮＡＲＯＮ（
商品名、ＪＳＲ（株）製）等が挙げられる。
【００１４】
前記ポリスチレンエラストマーのランダム共重合体は、該ランダム共重合体を構成する共
役ジエン部分に由来する二重結合が水素により８０％以上飽和された水添スチレン－ジエ
ン共重合体であることが望ましい。
該水添スチレン－ジエン共重合体を構成する共役ジエン化合物としては、例えば１，３－
ブタジエン、イソプレン、１，３－ペンタジエン、２，２－ジメチルブタジエン、３－エ
チルブタジエンが挙げられる。好ましくは１，３－ブタジエン、イソプレン、１，３－ペ
ンタジエンであり、更に好ましくは１，３－ブタジエンである。また、該水添スチレン－
ジエン共重合体を構成する芳香族ビニル化合物としては、スチレン、α－メチルスチレン
、ｐ－メチルスチレン、ｐ－エチルスチレン、ビニルナフタレン等が挙げられる。好まし
くはスチレン、ｐ－メチルスチレン、ｐ－エチルスチレンであり、更に好ましくはスチレ
ンである。
該水添スチレン－ジエン共重合体は、少なくとも１種の共役ジエン化合物と３～５０重量
％の芳香族ビニル化合物との共重合体であって、分子量分布（Ｍｗ／Ｍｎ＝重量平均分子
量／数平均分子量）が１０以下であり、かつ該水添スチレン－ジエン共重合体を構成する
ジエン部分のビニル結合含有率が１０～９０重量％である共重合体のオレフィン性不飽和
結合の少なくとも８０％が水素添加された共重合体が好ましい。
商品名の具体例としては、ＪＳＲ ＤＹＮＡＲＯＮ（商品名、ＪＳＲ（株）製）等が挙げ
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られる。
【００１５】
前記ポリオレフィンエラストマーとしては、オレフィンモノマーから構成され、モノマー
がランダムに配列したランダム共重合体や、ハードセグメントとソフトセグメントとから
なるブロック共重合体が例示される。
【００１６】
前記ポリオレフィンエラストマーのブロック共重合体としては、具体的には主に水添ジエ
ン共重合体から構成されるものが挙げられる。水添ジエン共重合体としては、１，４－結
合を多く含む共役ジエン化合物を主体とする重合体ブロック（ｃ）と、１，２－結合及び
３，４－結合を多く含む共役ジエン化合物を主体とする重合体ブロック（ｄ）とからなり
、ジエン共重合体中の共役ジエン部分に由来する二重結合が飽和された水添ジエン共重合
体が好ましい。尚、ここでいう１，４－結合を多く含む共役ジエン化合物とは、１，２－
結合含量と３，４－結合含量と比較して、１，４結合含量が最も多いことを示す。また、
１，２－結合及び３，４－結合を多く含む共役ジエン化合物とは、１，４－結合含量と比
較して、１，２－結合含量及び３，４－結合含量が最も多いことを示す。尚、共役ジエン
化合物を主体とするとは、各重合体ブロック中で共役ジエン化合物の含量が最も多いこと
を示す。
【００１７】
水添ジエン共重合体を構成する重合体ブロック（ｃ）中の１，４－結合含量は、７０重量
％以上であることが好ましく、８０重量％以上であることがより好ましい。また、水添ジ
エン共重合体を構成する重合体ブロック（ｃ）の含量は、１～９９重量％が好ましく、５
～６５重量％がより好ましく、５～５０重量％が最も好ましい。また、水添ジエン共重合
体を構成する重合体ブロック（ｄ）中の１，２－結合含量及び３，４－結合含量は、２５
重量％を超えることが好ましく、３０重量％以上がより好ましい。また、前記水添ジエン
共重合体中の重合体ブロック（ｄ）の含量は、９９～１重量％が好ましく、９５～３５重
量％がより好ましく、５０～９５重量％が最も好ましい。
【００１８】
水添ジエン共重合体の共役ジエン化合物としては、１，３－ブタジエン、イソプレン、２
，３ジメチル－１，３－ブタジエン、１，３－ペンタジエン、２－メチル－１，３－ペン
タジエン、１，３－ヘキサジエン、４，５－ジエチル－１，３－オクタジエン、３－ブチ
ル－１，３－オクタジエン、クロロプレン等が例示されるが、工業的に利用でき、また物
性の優れた水添ジエン共重合体を得るためには、共役ジエン化合物として、１，３－ブタ
ジエン、イソプレン、１，３－ペンタジエンを用いることが好ましい。また、水添ジエン
共重合体が、重合体ブロック（ｃ）として、１，２－結合含量が２５重量％以下であるポ
リブタジエンと、共役ジエン化合物を主体とする重合体であって、水添ジエン共重合体を
構成する共役ジエン部分の１，２－結合含量及び３，４－結合含量が５０重量％以上であ
る重合体ブロック（ｄ）とからなるブロック共重合体であり、例えば、（ｃ）－（ｄ）ブ
ロック共重合体、（ｃ）－（ｄ）－（ｃ）ブロック共重合体、または前記ブロック共重合
体単位がカップリング剤残基を介して延長または分岐されたブロック共重合体からなる群
から選ばれる少なくとも１種のブロック共重合体に水素添加を行い、共役ジエン部分に由
来する二重結合が７０％以上飽和された、数平均分子量が４００００～７０００００であ
る水添ジエン共重合体である。中でも、ＣＥＢＣと呼ばれるオレフィン結晶－エチレンブ
チレン－オレフィン結晶ブロック共重合体を用いて製造した繊維は、弾性に優れるため特
に好ましい。ＣＥＢＣとしては、具体的には、ＪＳＲ ＤＹＮＡＲＯＮ（商品名、ＪＳＲ
（株）製）等が挙げられる。また、該ＣＥＢＣはフェノキシイミン錯体触媒によって得ら
れたものでも構わない。
【００１９】
本発明では、水添ジエン共重合体の重合体ブロック（ｄ）が、共役ジエン化合物を７０重
量％以上含有する芳香族ビニル化合物と共役ジエン化合物との共重合体であって、共役ジ
エン化合物部分のビニル結合含量が２５～７０重量％であり、ブロック構造が（ｃ）－（
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ｄ－ｃ）ｎ、または（ｃ－ｄ）ｍ（ただし、ｎは１以上、ｍは２以上の整数である）で表
される直鎖または分岐状のブロック共重合体である水添ジエン共重合体も好ましく利用で
きる。尚、前記芳香族ビニル化合物としては、スチレン、α－メチルスチレン、ｐ－メチ
ルスチレン、ｔ－ブチルスチレン、ジビニルベンゼン、Ｎ，Ｎ－ジメチル－ｐ－アミノエ
チルスチレン、Ｎ，Ｎ－ジエチル－ｐ－アミノエチルスチレン、ビニルピリジン等が挙げ
られ、特に、スチレン、α－メチルスチレンが好ましい。
【００２０】
前記ポリオレフィンエラストマーのランダム共重合体とは、２重結合を持つ炭化水素で、
ＣｎＨ２ｎ（ｎは２以上の整数）で示されるエチレン、プロピレン、ブテン等のモノマー
と、これら以外の少なくとも１種の他のモノマーとの共重合体であり、特にモノマーがラ
ンダムに配列したランダム共重合体である。
本発明においては、密度が０．８５０～０．９２０ｇ／ｃｍ３の範囲にあるランダム共重
合体が好ましい。密度は、弾性に影響を及ぼし、密度が０．９２０ｇ／ｃｍ３を大きく超
えると、得られる不織布の弾性は極端に低下する傾向にある。
【００２１】
該ランダム共重合体は、繊維加工した後の風合と弾性の点から、エチレンと炭素数３～１
０のα－オレフィンとの共重合体またはプロピレンと炭素数４～１０のα－オレフィンと
の共重合体であることが好ましい。更に、エチレンと炭素数３～１０のα－オレフィンと
からなる共重合体が好ましく、例えばプロピレン、１－ブテン、３－メチル－１－ブテン
、４－メチル－１－ブテン、１－ペンテン、１－ヘキセン、４－メチル－１－ペンテン、
１－ヘプテン、１－オクテン、１－ノネン、１－デセン等との共重合体が挙げられる。前
記α－オレフィンの中では、特に１－ブテン、１－ペンテン、１－ヘキセン、１－オクテ
ンが好ましい。これらのα－オレフィンは、１種単独または２種以上を組合せて用いるこ
とができる。これらを組合わせたエチレン－オクテン共重合体、エチレン－ブテン共重合
体等のエチレン－α－オレフィン共重合体が好ましい。また本発明に用いられるエチレン
と炭素数３～１０のα－オレフィンとの共重合体またはプロピレンと炭素数４～１０のα
－オレフィンとの共重合体の分子量分布（Ｍｗ／Ｍｎ）は、曳糸性の点から１．５～４で
あることが好ましい。具体的には、エンゲージ（商品名、デュポンダウエラストマージャ
パン（株）製）、タフマー（商品名、三井化学（株）製）が例示される。また本発明で用
いられるポリオレフィン共重合体はメタロセン触媒によって製造された共重合体であって
も良い。尚、α－オレフィンに架橋用ジエンモノマーを加えた三元共重合体も含まれ、具
体的には、エチレン－プロピレン－ジエンゴム、エチレン－ブテン－ジエンゴムが例示さ
れる。
【００２２】
前記ポリオレフィンエラストマーとしては、この他に、エラストメリックポリプロピレン
、プロピレン－エチレンブロック共重合体が好適に使用することができる。
エラストメリックポリプロピレンは、重合体鎖が結晶性のアイソタクチックポリプロピレ
ンまたはシンジオタクチックポリプロピレンと、非晶性のアタクチックポリプロピレンと
から構成されるステレオブロック構造をとり、アイソタクチックポリプロピレンまたはシ
ンジオタクチックポリプロピレンをハードセグメントとし、アタクチックポリプロピレン
をソフトセグメントとして共重合した構造物である。尚、本発明では、例えば米国特許第
４３３５２２５号明細書、同第４５２２９８２号明細書、同第５１８８７６８号明細書に
記載されているエラストメリックポリプロピレンが使用できる。これらは単独重合体及び
共重合体の両方を意味する。共重合体はプロピレン単位に加えて、分子中にプロピレン単
位以外の他のオレフィン単位、例えばエチレン、ブチレン、ペンテンまたはヘキセン単位
を含有しても良い。これらは鎖構造中に実質的に立体規則性ブロック配列を有し、例えば
、重合体鎖中に選択的に配列されたアイソタクチックポリプロピレン及びアタクチックポ
リプロピレン序列のブロックよりなる。
【００２３】
プロピレン－エチレンブロック共重合体とは、ポリプロピレンとポリ（エチレン－ｃｏ－
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プロピレン）とがブレンドの状態で存在しているのではなく、国際公開第００／２３４８
９号パンフレットに示されるような、ポリプロピレンセグメントとポリ（エチレン－ｃｏ
－プロピレン）とが化学的に結合した真のブロック共重合体である。具体的には、チタン
及びハロゲンまたはチタン、マグネシウム及びハロゲンからなる固体触媒成分とトリエチ
ルアルミニウム等の有機金属化合物からなるオレフィン重合触媒の存在下に、必要に応じ
て電子供与性化合物を添加して、重合反応器、好ましくは特開平９－８７３４３号公報に
例示してあるような管型重合反応器を使用して、好ましくは液相法により短時間で重合領
域（ｉ）にて所定量のポリプロピレンセグメントを合成した後、直ちに、短時間で後流に
ある重合領域（ii）にて所定量のポリ（エチレン－ｃｏ－プロピレン）セグメントを合成
することにより、ポリプロピレンセグメントとポリ（エチレン－ｃｏ－プロピレン）セグ
メントが化学的に結合（共有結合）したポリプロピレン－ｂ－ポリ（エチレン－ｃｏ－プ
ロピレン）を含むプロピレン－エチレンブロック共重合体が製造できる。このようにして
得られたプロピレン－エチレンブロック共重合体は、重量平均分子量（Ｍｗ）が１０万以
上であり、ポリ（エチレン－ｃｏ－プロピレン）セグメント含有量が５～１００重量％未
満であり、かつ全エチレン含有量が２～９５重量％である。
【００２４】
前記ポリエステルエラストマーとしては、熱可塑性ポリエステルをハードセグメントとし
、ポリ（アルキレンオキシド）グリコールをソフトセグメントとして共重合してなるポリ
エーテルエステルブロック共重合体が挙げられる。具体的には、テレフタル酸、イソフタ
ル酸、フタル酸、ナフタレン－２，６－ジカルボン酸、ナフタレン－２，７－ジカルボン
酸、ジフェニル－４，４－ジカルボン酸、ジフェノキシエタンジカルボン酸、３－スルホ
イソフタル酸ナトリウム等の芳香族ジカルボン酸や、１，４－シクロヘキサンジカルボン
酸等の脂環族ジカルボン酸や、コハク酸、シュウ酸、アジピン酸、セバシン酸、ドデカン
ジ酸、ダイマー酸等の脂肪族ジカルボン酸、及びこれらのエステル形成性誘導体等から選
ばれた少なくとも１種のジカルボン酸と、１，４－ブタンジオール、エチレングリコール
、トリメチレングリコール、テトラメチレングリコール、ペンタメチレングリコール、ヘ
キサメチレングリコール、ネオペンチルグリコール、デカメチレングリコール等の脂肪族
ジオールや、１，１－シクロヘキサンジメタノール、１，４－シクロヘキサンジメタノー
ル、トリシクロデカンジメタノール等の脂環族ジオール、及びこれらのエステル形成性誘
導体等から選ばれた少なくとも１種のジオール成分、及び平均分子量が約４００～５００
０程度のポリエチレングリコール、ポリ（１，２－及び１，３－プロピレンオキシド）グ
リコール、ポリ（テトラメチレンオキシド）グリコール、エチレンオキシドとプロピレン
オキシドとの共重合体、エチレンオキシドとテトラヒドロフランとの共重合体等から選ば
れた少なくとも１種のポリ（アルキレンオキシド）グリコールから構成される三元共重合
体である。
【００２５】
前記ポリアミドエラストマーとしては、ナイロンをハードセグメントとし、ポリエステル
またはポリオールをソフトセグメントとして共重合した構造物が挙げられる。具体的には
ナイロン１２－ポリテトラメチレングリコールブロック共重合体が例示される。
【００２６】
前記ポリウレタンエラストマーとしては、通常の溶媒（ジメチルホルムアミド、ジメチル
アセトアミド等）の存在または不存在下に、数平均分子量１０００ ～６０００ の末端に
水酸基を有するポリエーテル及び／またはポリエステルと、有機ジイソシアネートを主成
分とするポリイソシアネートとを反応させた両末端がイソシアネート基であるプレポリマ
ーに、ジアミンを主成分とするポリアミンにより鎖延長したポリウレタンエラストマーが
代表例として例示される。
【００２７】
本発明においては、本発明の効果を阻害しない範囲であれば、前述したエラストマー樹脂
に対して、各種安定剤、紫外線吸収剤、増粘分岐剤、艶消剤、着色剤、ゴム等の柔軟性付
与剤、その他の各種改良剤等も必要に応じて配合しても良い。
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【００２８】
本発明を構成するエラストマー長繊維は、前述したエラストマー樹脂を主成分とする樹脂
組成物を長繊維となるように紡糸したものであり、具体的には、繊維長３００ｍｍを超え
る繊維であることが望ましい。
【００２９】
その様な長繊維を製造する方法としては、熱可塑性樹脂を高温高圧空気と共に噴射し開繊
配列して不織布を製造する方法（例えばメルトブロー法）、熱可塑性樹脂を紡糸し、延伸
、開繊、捕集及び絡合を行って不織布を形成する方法（例えばスパンボンド法）、熱可塑
性樹脂の長繊維束を延伸し、捲縮付与後に開繊及び拡幅を行って不織布を製造する方法（
例えばトウ開繊法）等を挙げることができる。
【００３０】
中でも、生産性、製造コスト、生産の容易性、風合の点からメルトブロー法とスパンボン
ド法とが好ましい。メルトブロー法によって製造される不織布は、該不織布を構成する繊
維の平均径が小さいため、良好な風合を有する。一方、スパンボンド法によって製造され
る不織布は、該不織布を構成する繊維が延伸された連続の長繊維であるため、不織布強力
が強い。尚、これらによって得られる不織布には、必要に応じて界面活性剤等を用いて表
面処理を施すことができる。
【００３１】
本発明を構成する非エラストマー繊維とは、非エラストマー樹脂を主成分とする樹脂組成
物から得られるものであり、得られる弾性不織布にアンチブロッキング性と優れた風合を
付与できるものであれば特に限定されないが、該樹脂によって成形されたフィルムの２５
％伸長時の伸長回復率が８５％未満、好ましくは８０％未満であるものが好ましい。
【００３２】
このような非エラストマー樹脂としては、ポリエステル、ポリアミド、ポリオレフィンを
挙げることができる。中でも、ポリオレフィンは、得られる弾性不織布に、良好な風合と
優れた滑り性を与えることができる上、コストと成形性の点から好ましい。ポリプロピレ
ン及びポリエチレンが更に好ましい。
【００３３】
本発明においては、本発明の効果を阻害しない範囲であれば、非エラストマー樹脂に対し
て、各種安定剤、紫外線吸収剤、増粘分岐剤、艶消剤、着色剤、ゴム等の柔軟性付与剤、
その他の各種改良剤等も必要に応じて配合しても良い。
【００３４】
本発明を構成する非エラストマー繊維は、前述した非エラストマー樹脂を主成分とする樹
脂組成物を繊維となるように紡糸したものである。
【００３５】
その様な繊維を製造する方法としては、特に限定はなく、ステープルファイバーやチョッ
プ等の短繊維を得る方法、並びにメルトブロー法、スパンボンド法及びトウ開繊法等の長
繊維を得る方法を例示できるが、風合いの点からはメルトブロー法、強度の点からはスパ
ンボンド法が望ましい。
【００３６】
本発明の弾性不織布は、エラストマー長繊維と非エラストマー繊維とを、エラストマー長
繊維／非エラストマー繊維＝５０／５０～９５／５の重量比で含有する不織布である。該
重量比は、５０／５０～９０／１０が好ましく、６０／４０～９０／１０が更に好ましい
。エラストマー長繊維の重量比が上記範囲より少ないと、得られる不織布の弾性が不十分
となり、上記範囲より多いと、得られる不織布のアンチブロッキング性が低下し粘着しや
すくなる。
【００３７】
本発明の弾性不織布においては、非エラストマー繊維は、弾性不織布にアンチブロッキン
グ性と優れた風合を付与するためにエラストマー繊維に混合される。エラストマー長繊維
に非エラストマー繊維を混合させる方法には特に限定はなく、従来公知公用の方法を使用
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することができる。例えばエラストマー長繊維をメルトブロー法で製造する工程で、捕集
コンベアーネット上にエラストマー長繊維を吹き付ける時に非エラストマーの短繊維，長
繊維，分割繊維等を供給し混合する方法が例示される。また、短繊維や長繊維のウェブを
形成する際に、メルトブロー法で製造されたエラストマー長繊維を吹き付けてもよい。
【００３８】
本発明の弾性不織布を構成する非エラストマー繊維がメルトブロー法による長繊維の場合
は、例えば米国特許第３９８１６５０号明細書に記載された１つの紡糸口金に異種の樹脂
が流れ出す紡糸孔が交互に一列で並んだ構造の紡糸口金を使用することができる。得られ
るウェブではエラストマー長繊維と非エラストマー長繊維がより均一に混合される。また
、エラストマー樹脂用の紡糸口金と非エラストマー樹脂用の紡糸口金を併用し、それぞれ
の紡糸口金で得られるエラストマー長繊維ウェブと非エラストマー長繊維ウェブとを積層
してもよい。更に、この積層物にニードルパンチ等の処理をして、繊維の混合状態を改良
することもできる。より均一な混合状態のウエブを得るには、米国特許第３９８１６５０
号明細書に記載された紡糸口金を用いる方法が好ましい。
エラストマー樹脂と非エラストマー樹脂とに割り当てられる紡糸孔の数を変更したり、各
樹脂の押し出し量を変更することにより、弾性不織布中の各繊維の含有量を変更すること
ができる。また、それぞれの樹脂の紡糸孔当たり異なる押出量で紡糸したり孔径の異なる
口金を用いて紡糸する事により、繊度の異なる混合物が得られる。
【００３９】
本発明の弾性不織布を構成する非エラストマー繊維がスパンボンド法による長繊維の場合
は、例えば図１に記載された１つの紡糸口金に異種の樹脂が流れ出す紡糸孔が千鳥配列に
並んだ構造の紡糸口金を使用することができる。得られるウェブではエラストマー長繊維
と非エラストマー長繊維がより均一に混合される。また、エラストマー樹脂用の紡糸口金
と非エラストマー樹脂用の紡糸口金を併用し、それぞれの紡糸口金で得られるエラストマ
ー長繊維ウェブと非エラストマー長繊維ウェブとを積層してもよい。更に、この積層物に
ニードルパンチ等の処理をして、繊維の混合状態を改良することもできる。
エラストマー樹脂と非エラストマー樹脂とに割り当てられる紡糸孔の数を変更したり、各
樹脂の押し出し量を変更することにより、弾性不織布中の各繊維の含有量を変更すること
ができる。また、それぞれの樹脂の紡糸孔当たり異なる押出量で紡糸したり孔径の異なる
口金を用いて紡糸する事により、繊度の異なる混合物が得られる。
【００４０】
本発明の弾性不織布を構成する繊維の成分は、少なくともエラストマー樹脂と非エラスト
マー樹脂の２成分以上であれば良く、種類の異なるエラストマー樹脂からなる長繊維及び
／または種類の異なる非エラストマー繊維からなる繊維を加えた３成分、４成分、または
それ以上でも構わないが製造コストまた生産性の点から２成分が有利である。
【００４１】
本発明の弾性不織布を構成する長繊維または短繊維の断面形状は、丸断面または紡糸性を
損なわない範囲で異型断面または中空断面であっても良い。長繊維または短繊維の平均繊
維径は、特に限定されないが、エラストマー長繊維の平均繊維経（Ｂｄ）が小さいと風合
は良好となるが、満足する弾性と強度が得られにくい。一方エラストマー長繊維の平均繊
維径（Ｂｄ）が大きいと満足する弾性と強度は得られるが風合が悪くなるため、エラスト
マー長繊維の平均繊維径（Ｂｄ）は５～４０μｍが好ましい範囲である。更に風合の面か
ら好ましくは、５～３０μｍである。
本発明での非エラストマー繊維の主な役割は、アンチブロッキング性の向上である。非エ
ラストマー繊維の平均繊維径（Ａｄ）が小さいほど不織布中での非エラストマー繊維表面
積率が多くなりエラストマー長繊維への被覆効果が増しアンチブロッキング性に効率良く
働く。非エラストマー繊維の不織布全体に対する重量比が小さいほど通常はアンチブロッ
キング性は悪くなるが、非エラストマー繊維の平均繊維径（Ａｄ）を小さくする事で重量
比が少ないにも係わらず満足するアンチブロッキング性が可能となる。従って、非エラス
トマー繊維の平均繊維径（Ａｄ）は生産性も考慮すると１～２０μｍが好ましい範囲であ
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る。更に風合の面から好ましくは１～１０μｍである。かつ両繊維の関係は、Ａｄ≦Ｂｄ
であることが好ましい。更にＡｄとＢｄの関係は、Ｂｄ／Ａｄ≧２が好ましく、最も好ま
しくはＢｄ／Ａｄ≧５である。
【００４２】
ＡｄとＢｄがＡｄ≦Ｂｄの関係にあると、不織布の弾性、不織布強度及びアンチブロッキ
ング性が共に満足される。特に夏場等の高温多湿時には、エラストマー長繊維はブロッキ
ングしやすいが、Ａｄ≦Ｂｄの関係にあると、弾性不織布内に存在するエラストマー長繊
維の接触がより点接触に近くなるためブロッキングが抑制される。また、ブロッキングを
抑制するため、弾性不織布の少なくとも片面に本来の弾性機能を阻害することのない範囲
で、非エラストマー繊維の細繊度薄層ウェッブを積層しても良い。
【００４３】
本発明の弾性不織布は、５０％伸長時の伸長回復率が７０％以上である。より好ましくは
８０％以上、更に好ましくは９０％以上である。５０％伸長時の伸長回復率が７０％を大
きく下回ると、得られる製品に対して十分な弾性能を付与させることができない。例えば
、使い捨てパンツタイプオムツのウエスト部分に使用した場合、オムツをはかせる時に弾
性不織布を使用したウエスト部分を伸長させなければならないが、その時点で伸長回復率
が低い為にウエスト部分の回復が少なくなり、良好な締め付けができなくなりオムツのず
れの原因となる。
【００４４】
本発明は、弾性は良好であるが粘着性の強いエラストマー長繊維と、粘着性の弱い非エラ
ストマー繊維を混合する事に特徴がある。従って、エラストマー長繊維の重量比（エラス
トマー長繊維／非エラストマー繊維）が増大する（非エラストマー繊維の重量比が減少す
る）と弾性（５０％伸長時の伸長回復率）が増大し、非エラストマー繊維の重量比が増大
する（エラストマー長繊維の重量比が減少する）とアンチブロッキング性が良好となる。
アンチブロッキング性は、重ね合わせた２枚の弾性不織布を剥がす時の強度（以下、剥離
強度という）が小さい程優れる。通常、弾性不織布はロールに捲かれた状態で保管されて
おり、必要時に該弾性不織布を該ロールから繰出して、製品へと加工されるが、その際、
該弾性不織布の有する剥離強度が小さいと、該弾性不織布が塑性変形を起こすことのない
範囲の張力で該弾性不織布を繰出すことができるため、操作性や得られる製品の品質を良
好に保つことができる。
逆に剥離強度が大きいと、該弾性不織布を該ロールから繰出す際に、接触している該弾性
不織布同士を引き離すのに強い力が必要となり、弾性不織布に破断が生じる。たとえ破断
しなかったとしても、弾性不織布は伸長してしまいその後の加工ができなくなる。
【００４５】
本発明の弾性不織布は、重ね合わせた２枚の不織布を剥がす時の強度が不織布の５０％伸
長時強度以下であり、その範囲のものを用いることにより、操作性や得られる製品の品質
を良好に保つことができる。特に、夏場に保管された弾性不織布ロールは、高温と積載荷
重によって繊維間に膠着が発生しやすくなり、ロールから弾性不織布を繰出す際の操作性
が極端に悪くなるが、２枚の弾性不織布を剥がす時の強度が弾性不織布の５０％伸長時強
度以下のものを用いることにより、前記問題を発生させることなく、良質な製品を得るこ
とができる。
【００４６】
本発明の弾性不織布の目付は、特に限定されないが、５～３００ｇ／ｍ２、好ましくは１
０～２００ｇ／ｍ２、更に好ましくは２０～１５０ｇ／ｍ２である。また目的に応じて熱
処理加工しても構わない。一般に、熱処理は使用されるエラストマー樹脂の軟化点と非エ
ラストマー樹脂の軟化点の間の温度で行われる。熱処理の方法としては、加熱エンボスロ
ールによる熱圧着法、加熱空気によるエアスルー法、赤外線ランプによる方法等の公知の
方法が使用できる。また、ソニックボンド加工、ウォータージェット加工、ニードルパン
チ加工、レジンボンド加工のいずれか一つ以上の加工を行っても構わない。
【００４７】
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本発明の弾性不織布は、不織布とした後に、不織布自体を延伸する処理を行うことも出来
る。延伸処理を行った弾性不織布は、非エラストマー繊維は延伸により伸長するが、エラ
ストマー長繊維は弾性により元の状態に復元できるため、非エラストマー繊維が弾性を阻
害することなく、かつ嵩高で更に風合の優れた弾性不織布が得られ、特に好ましい態様で
ある。
【００４８】
具体的には、得られた弾性不織布に、２０～３０℃で機械方向（ＭＤ）及び／または交差
機械方向（ＣＤ）に１．２倍から破断しない程度の延伸、好ましくは１．５～３．５倍の
延伸、より好ましくは２．０～３．２倍の延伸を施し緩和させた後、巻取機によって巻き
取ることによって特に延伸処理を施した方向に弾性が優れた弾性不織布を得ることができ
る。
【００４９】
また、前記不織布延伸工程における延伸方向は、機械方向，機械垂直方向，斜め方向等方
向は特に限定はされないが、延伸方向の選択によって弾性優勢方向を決めることができる
。
【００５０】
本発明においては、得られた弾性不織布に、前記弾性不織布以外の不織布、フィルム、ウ
ェブ、織物、編み物、繊維束から選ばれる少なくとも１種を積層して積層弾性不織布とし
て用いることができる。積層に使用される材料は、弾性不織布の伸長を阻害しないように
得られた複合化弾性不織布が２０％以上伸長可能となる物が好ましい。例えば、ポリスチ
レンエラストマー、ポリオレフィンエラストマー、ポリエステルエラストマー、ポリウレ
タンエラストマー等の熱可塑性エラストマー樹脂を用いて、メルトブロー法により不織布
化、ネット化、フィルム化したもの等が挙げられる。また、ポリスチレンエラストマー、
ポリオレフィンエラストマー、ポリエステルエラストマー、ポリウレタンエラストマー等
の熱可塑性エラストマー樹脂を用い繊維化した後に編み物及び織物としたものも挙げられ
る。また、エラストマー素材ではなく捲縮等により構造的弾性をもたせたウェブ、不織布
，織物，編み物も挙げられる。更に、カ－ド法またはエアーレイド法によって得られたウ
ェブをウォータージェット法、ポイントボンド法、スルーエアー法で積層させたものも挙
げられるがこれらに限定されるものではない。
【００５１】
本発明の弾性不織布または積層弾性不織布を用いた繊維製品としては、例えば使い捨てオ
ムツ用伸縮性部材、オムツ用伸縮性部材、生理用品用伸縮性部材、オムツカバー用伸縮性
部材等の衛生材料の伸縮性部材、伸縮性テープ、絆創膏、衣服用伸縮性部材等の他に、衣
料用芯地、衣料用絶縁材や保温材、防護服、帽子、マスク、手袋、サポーター、伸縮性包
帯、湿布材の基布、プラスター材の基布、スベリ止め基布、振動吸収材、指サック、クリ
ーンルーム用エアフィルター、血液フィルター、油水分離フィルター等の各種フィルター
、エレクトレット加工をほどこしたエレクトレットフィルター、セパレーター、断熱材、
コーヒーバッグ、食品包装材料、自動車用天井表皮材、防音材、基材、クッション材、ス
ピーカー防塵材、エア・クリーナー材、インシュレーター表皮、バッキング材、接着不織
布シート、ドアトリム等の各種自動車用部材、複写機のクリーニング材等の各種クリーニ
ング材、カーペットの表材・裏材、農業捲布、木材ドレーン材、スポーツシューズ表皮等
の靴用部材、カバン用部材、工業用シール材、ワイピング材、シーツ等を挙げることがで
きるがこれらに限定されるものではない。
【実施例】
【００５２】
以下、本発明を実施例及び比較例によって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。尚、以下の実施例及び比較例における測定結果は下記の方法
に従った。
【００５３】
（ｉ）５０％伸長時の伸長回復率
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幅２５ｍｍ長さ２００ｍｍの不織布試験片を、機械方向を長さ方向にして作成する。引張
試験機オートグラフＡＧ－Ｇ（商品名、（株）島津製作所製）を用い、チャック間を１０
０ｍｍに設定し試験片を固定した。引張速度３００ｍｍ／分で５０％まで伸長させた後、
同じ速度で戻し、弾性不織布に掛かる負荷を０とした。その直後、再び同じ速度で５０％
まで伸長させ、負荷が再び始まる時の伸びた長さをＬｍｍとした。伸長回復率は下記式に
従って求めた。
５０％伸長時の伸長回復率（％）＝｛（１００※１－Ｌ）／１００※１｝×１００
※１：試験片の最初の長さ（ｍｍ）
【００５４】
（ii）５０％伸長時強度
幅２５ｍｍ長さ２００ｍｍの不織布試験片を、機械方向を長さ方向にして作成する。引張
試験機オートグラフＡＧ－Ｇ（商品名、（株）島津製作所製）を用い、チャック間を１０
０ｍｍに設定し試験片を固定した。引張速度３００ｍｍ／分で５０％伸長まで伸長させた
時の強度（Ｎ／２５ｍｍ）を５０％伸長時強度とした。
【００５５】
（iii）風合
縦１００ｍｍ横１００ｍｍの不織布を用意する。１０人のパネラーに不織布を触ってもら
い風合を判断する。１０人のパネラーが１０段階評価を行い、全員の合計点数で評価した
。従って総合点数は、最低０点から最高１００点となり、６０点以上を風合良好と判断し
た。また、好ましくは総合点数７０点以上である。
【００５６】
（iv）剥離強度
縦１００ｍｍ横１００ｍｍの不織布試験片を２枚用意する。前記試験片を重ね合わせた上
に縦１００ｍｍ横１００ｍｍのアルミ板を載せ、更にその上に重りを載せ合計５ｋｇとな
る様に重りを調整し、５０℃のオーブン中に２４時間放置する。放置後２５℃／ＲＨ６５
％の室内にて取り出した試験片を幅２５ｍｍに切り、長尺方向の一端から５０ｍｍの長さ
迄不織布同士を手で剥がす。オートグラフＡＧ－Ｇ（商品名、（株）島津製作所製）を用
い、剥がした不織布の端をチャック間５０ｍｍに設定した上下のチャックにそれぞれ固定
した。引張速度１００ｍｍ／分で不織布同士が完全に剥がれてしまうまで引張り、強度の
平均値を剥離強度（Ｎ／２５ｍｍ）の数値とした（Ｎ＝５）。剥離強度が小さいほどアン
チブロッキング性が良好である。
【００５７】
（ｖ）平均繊維径
弾性不織布の任意５ヶ所から縦１０ｍｍ横１０ｍｍの不織布片（合計５枚）を切り取り、
走査型電子顕微鏡（日本電子工業（株）製）にて表面を観察した。１枚の不織布片から２
０本の繊維径を測定しこれを５枚の不織布片にて測定し、合計１００本の繊維径の平均値
を算出し平均繊維径（Ｄ）とした。その後エラストマー繊維だけが溶出する下記溶媒の何
れかを用い、ソックスレー抽出装置によってエラストマー成分のみを除いた後の不織布を
上記同様の方法で非エラストマー繊維の平均繊維径（Ａｄ）を測定した。
予め、エラストマー長繊維／非エラストマー繊維の重量比を求め、その後、構成する樹脂
の密度をＪＩＳ Ｌ １０１５（密度勾配管法）にて求めた。これらからエラストマー長繊
維／非エラストマー繊維の重量比を体積率へと変換する。その後、下記式に従ってエラス
トマー長繊維の平均繊維径（Ｂｄ）を算出した。エラストマー長繊維密度：Ｂρ
非エラストマー繊維密度：Ａρ
エラストマー繊維／非エラストマー長繊維の重量比：Ｂｗ／Ａｗ
エラストマー長繊維体積率Ｂｖ：
Ｂｖ＝（Ｂｗ／Ｂρ）／（（Ｂｗ／Ｂρ）＋（Ａｗ／Ａρ））
非エラストマー繊維体積率Ａｖ：
Ａｖ＝（Ａｗ／Ａρ）／（（Ｂｗ／Ｂρ）＋（Ａｗ／Ａρ））
エラストマー長繊維の繊維径Ｂｄ：
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Ｂｄ＝（Ｄ－Ａｄ×Ａｖ）／Ｂｖ
（抽出溶媒）
ポリウレタンエラストマー：濃塩酸
ポリスチレンエラストマー：トルエン
ポリオレフィンエラストマー：トルエン
ポリアミドエラストマー：アニリン
ポリエステルエラストマー：濃硫酸
【００５８】
本発明において使用した材料の略号と内容は以下の通りである。
エラストマー樹脂
Ｂ－１：スチレン－エチレンブチレン－スチレンブロック共重合体、ＫＲＡＴＯＮ Ｇ １
６５７（（商品名）、クレイトンポリマージャパン（株）製）。
Ｂ－２：スチレン－エチレンブチレン－スチレンブロック共重合体、ＤＹＮＡＲＯＮ ８
６００Ｐ（（商品名）、ＪＳＲ（株）製）。
Ｂ－３：オレフィン結晶－エチレンブチレン－オレフィン結晶ブロック共重合体、ＤＹＮ
ＡＲＯＮ ６２００Ｐ（（商品名）、ＪＳＲ（株）製）。
Ｂ－４：水添スチレンジエン共重合体、ＤＹＮＡＲＯＮ ２３２４Ｐ（（商品名）、ＪＳ
Ｒ（株）製）。
Ｂ－５：エチレン－オクテン共重合体、エンゲージ８４０１（（商品名）、デュポンダウ
エラストマージャパン（株）製）。
Ｂ－６：Ｂ－１＝５０重量％とＢ－５＝５０重量％の樹脂混合品。
Ｂ－７：熱可塑性ポリウレタンポリマー、パンデックスＴ－１１８０（（商品名）、ＤＩ
Ｃ－Ｂａｙｅｒ（株）製）。
Ｂ－８：ポリエステルエラストマー、グリラックスＥ－２００ＬＶ（（商品名）、大日本
インキ化学工業（株）製）。
Ｂ－９：ポリアミドエラストマー、ペバックス２５３３（（商品名）、アトフィナ・ジャ
パン（株）製）。
Ｂ－１０：Ｂ－２＝９５重量％とＢ－５＝５重量％の樹脂混合品。
【００５９】
非エラストマー樹脂
Ａ－１：ポリプロピレン、チッソポリプロＣＳ３３００（（商品名）、チッソ（株）製）
。
Ａ－２：プロピレン－エチレン－ブテン共重合体（エチレン＝４重量％、ブテン＝２．６
５重量％）、チッソポリプロＣＳ３６５０（（商品名）、チッソ（株）製）。
Ａ－３：ポリエチレン、チッソポリエチＳ６９００（（商品名）、チッソ（株）製）。
Ａ－４：ポリエチレンテレフタレート、Ｋ１０１（（商品名）、カネボウ（株）製）。
【００６０】
[実施例１]
エラストマー樹脂としてＢ－１、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性不織布の原料樹
脂として用いた。スクリュー（３０ｍｍ径）、加熱体、及びギアポンプを有する２機の押
出機、混繊用紡糸口金（孔径０．３ｍｍ、異成分繊維が交互に一列に並んだ、孔数５０１
ホール、有効幅５００ｍｍ）、圧縮空気発生装置及び空気加熱機、ポリエステル製ネット
を備えた捕集コンベアー、及び巻取機からなる装置を用いてメルトブロー不織布の製造を
行った。それぞれの押出機にエラストマー樹脂と非エラストマー樹脂をそれぞれ投入し、
加熱体によりエラストマー樹脂を２３０℃、非エラストマー樹脂を２７０℃で加熱溶融さ
せ、ギアポンプを、エラストマー樹脂／非エラストマー樹脂の重量比が９５／５となるよ
うに設定し、紡糸口金から単孔当たりＢ－１を０．２４２ｇ／分、Ａ－１を０．０１３ｇ
／分の紡糸速度で溶融樹脂を吐出させ、吐出した繊維を４００℃に加熱した９８ｋＰａ（
ゲ－ジ圧）の圧縮空気によって、走行速度２ｍ／分で走行しているポリエステル製ネット
の捕集コンベアー上に吹き付けた。捕集コンベアーは、紡糸口金から２５ｃｍの距離に設
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置した。吹き付けた空気は捕集コンベアーの裏側に設けた吸引装置で除去した。捕集コン
ベアーにて搬送された不織布を巻取機にてロール状に巻取り、目付６０ｇ／ｍ２の弾性不
織布を得た。得られた弾性不織布の物性の測定結果を表１に示す。得られた弾性不織布は
、良好な弾性とアンチブロッキング性及び適度な伸長時強度を示し、風合に優れていた。
【００６１】
[実施例２]
実施例１と同様の原料樹脂を用い、ギアポンプを、エラストマー樹脂／非エラストマー樹
脂の重量比が９０／１０となるように設定し、紡糸口金から単孔当たりＢ－１を０．２３
０ｇ／分、Ａ－１を０．０２６ｇ／分の紡糸速度で溶融樹脂を吐出させた以外は、実施例
１と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の物性の測定結果を表１に
示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング性及び適度な伸長時強度
を示し、風合に優れていた。
【００６２】
[実施例３]
実施例１と同様の原料樹脂を用い、ギアポンプをエラストマー樹脂／非エラストマー樹脂
の重量比が８０／２０となるように設定し、紡糸口金から単孔当たりＡ－１を０．０５１
ｇ／分、Ｂ－１を０．２０４ｇ／分、Ａ－１を０．０５１ｇ／分の紡糸速度で溶融原料樹
脂を吐出させた以外は、実施例１と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性メ
ルトブロー不織布の物性の測定結果を表１に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性と
アンチブロッキング性及び適度な伸長時強度を示し、風合に優れていた。
【００６３】
実施例３で得られた弾性不織布の両面に樹脂Ａ－１、繊維径２μｍ、目付２ｇ／ｍ２から
なるメルトブロー不織布をそれぞれ積層し、加熱エンボスロールにて接着させた積層弾性
不織布を作製した。巻長２０００ｍにてロール巻き状態で、夏場の倉庫を想定した温度５
０℃、湿度８０％の室内に７日間放置した。その後剥離強度を測定したが、剥離強度は０
．５Ｎ／２５ｍｍで、良好なアンチブロッキング性は良好であった。
【００６４】
実施例３で得られた弾性不織布をパンツ型使い捨ておむつのプロクター・アンド・ギャン
ブル・ファー・イースト・インク社製ＰＡＭＰＥＲＳすくすくパンツＬサイズのウエスト
部分両脇にあるネット状弾性素材を剥ぎ取り、得られた弾性不織布を貼り付けたパンツ型
使い捨てオムツを５枚用意し、５人の幼児に使用したが全員が過度の締付けによるかぶれ
及び締め付け跡が残らなかった。また、締め付け不足による使い捨てオムツのズレや脱げ
も起こらず、排泄物の漏れも無かった。
【００６５】
立体捲縮ポリオレフィンステープルファイバーからなる目付１００ｇ／ｍ2の伸縮性不織
布を、実施例３の弾性不織布と積層してウォータージェットを用いて交絡させ、積層化不
織布を作成した。得られた積層化不織布からサポーターを５枚作成し、５人のモニターの
膝に２４時間巻いていたが、全員過度の締付けによるかぶれ及び締め付け跡が残らなかっ
た。また締め付け不足によるサポーターのズレや脱げも無かった。
【００６６】
実施例３で得られた弾性不織布の片面に粘着材を塗布し、止血剤を塗布した布（絆創膏用
）を貼り付けた絆創膏を１０枚用意し、１０人のモニターの人差し指に２４時間巻いてい
たが全員過度の締付けによるかぶれ及び締め付け跡が残らなかった。また締め付け不足に
よる絆創膏のズレや剥げも無かった。
【００６７】
実施例３で得られた弾性不織布の片面に粘着材を塗布したテープを用意した。傷に当てる
サージカルテープとして１０枚用意し、１０人のモニターの肘に２４時間巻いていたが全
員過度の締付けによるかぶれ及び締め付け跡が残らなかった。また締め付け不足によるテ
ープのズレや剥げも無かった。
【００６８】
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実施例３で得られた弾性不織布に鎮痛剤を塗布したパップ材を１０枚用意し、１０人のモ
ニターの膝に２４時間貼っていたが全員過度の締付けによるかぶれ及び締め付け跡が残ら
なかった。また締め付け不足によるパップ材のズレや剥げも無かった。
【００６９】
[実施例４]
実施例３で得られた弾性不織布に機械方向に２．２倍の延伸を２３℃にて施し、緩和させ
巻取機にて巻き取った。得られた弾性不織布（延伸後）の物性の測定結果を表１に示す。
得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング性及び適度な伸長時強度を示し
、特に風合に優れていた。
【００７０】
実施例４で得られた弾性不織布をパンツ型使い捨ておむつのプロクター・アンド・ギャン
ブル・ファー・イースト・インク社製ＰＡＭＰＥＲＳすくすくパンツＬサイズのウエスト
部分両脇にあるネット状弾性素材を剥ぎ取り、得られた弾性不織布を貼り付けたパンツ型
使い捨てオムツを５枚用意し、５人の幼児に使用したが全員が過度の締付けによるかぶれ
及び締め付け跡が残らなかった。また、締め付け不足による使い捨てオムツのズレや脱げ
も起こらず、排泄物の漏れも無かった。
【００７１】
実施例４で得られた弾性不織布の片面に粘着材を塗布し、止血剤を塗布した布（絆創膏用
）を貼り付けた絆創膏を１０枚用意し、１０人のモニターの人差し指に２４時間巻いてい
たが全員過度の締付けによるかぶれ及び締め付け跡が残らなかった。また締め付け不足に
よる絆創膏のズレや剥げも無かった。
【００７２】
実施例４で得られた弾性不織布の片面に粘着材を塗布したテープを用意した。傷に当てる
サージカルテープとして１０枚用意し、１０人のモニターの肘に２４時間巻いていたが全
員過度の締付けによるかぶれ及び締め付け跡が残らなかった。また締め付け不足によるテ
ープのズレや剥げも無かった。
【００７３】
[実施例５]
実施例１と同様の原料樹脂を用い、ギアポンプをエラストマー樹脂／非エラストマー樹脂
の重量比が７０／３０となるように設定し、紡糸口金から単孔当たりＢ－１を０．１７９
ｇ／分、Ａ－１を０．０７７ｇ／分の紡糸速度で溶融樹脂を吐出させた以外は、実施例１
と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の物性の測定結果を表１に示
す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング性及び適度な伸長時強度を
示し、風合に優れていた。
【００７４】
[実施例６]
実施例１と同様の原料樹脂を用い、ギアポンプをエラストマー樹脂／非エラストマー樹脂
の重量比が６０／４０となるように設定し、紡糸口金から単孔当たりＢ－１を０．１５３
ｇ／分、Ａ－１を０．１０２ｇ／分の紡糸速度で溶融樹脂を吐出させた以外は、実施例１
と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の物性の測定結果を表１に示
す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング性及び適度な伸長時強度を
示し、風合に優れていた。
【００７５】
[実施例７]
実施例１と同様の原料樹脂を用い、ギアポンプをエラストマー樹脂／非エラストマー樹脂
の重量比が５０／５０となるように設定し、紡糸口金から単孔当たりＢ－１を０．１２８
ｇ／分、Ａ－１を０．１２８ｇ／分の紡糸速度で溶融樹脂を吐出させた以外は、実施例１
と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の物性の測定結果を表１に示
す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング性及び適度な伸長時強度を
示し、風合に優れていた。
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【００７６】
[実施例８]
実施例１と同様の原料樹脂を用い、ギアポンプをエラストマー樹脂／非エラストマー樹脂
の重量比が８５／１５となるように設定し、紡糸口金から単孔当たりＢ－１を０．２１７
ｇ／分、Ａ－１を０．０３８ｇ／分の紡糸速度で溶融樹脂を吐出させた事以外は実施例１
に準拠した加工条件及び製造装置により弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の物
性の測定結果を表１に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング性
及び適度な伸長時強度を示し、風合に優れていた。
【００７７】
[実施例９]
実施例１と同様の原料樹脂を用い、ギアポンプをエラストマー樹脂／非エラストマー樹脂
の重量比が２５／７５となるように設定し、紡糸口金から単孔当たりＡ－１を０．０６４
ｇ／分、Ｂ－１を０．１９１ｇ／分の紡糸速度で溶融原料樹脂を吐出させた事以外は、実
施例１と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の物性の測定結果を表
１に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング性及び適度な伸長時
強度を示し、風合に優れていた。
【００７８】
[実施例１０]
エラストマー樹脂としてＢ－２、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性不織布の原料樹
脂として用いた。加熱体によりエラストマー樹脂を２７０℃、非エラストマー樹脂を２０
０℃で加熱溶融させ、ギアポンプをエラストマー樹脂／非エラストマー樹脂の重量比が８
０／２０となるように設定し、紡糸口金から単孔当たりＢ－２を０．２０４ｇ／分、Ａ－
１を０．０５１ｇ／分の紡糸速度で溶融樹脂を吐出させ、吐出した繊維を４００℃に加熱
した９８ｋＰａ（ゲ－ジ圧）の圧縮空気によって、走行速度２ｍ／分で走行しているポリ
エステル製ネットの捕集コンベアー上に吹き付けた。捕集コンベアーは紡糸口金から２５
ｃｍの距離に設置し、弾性不織布を得た。得られた弾性不織布の物性の測定結果を表１に
示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング性及び適度な伸長時強度
を示し、風合に優れていた。
【００７９】
[実施例１１]
実施例１０で得られた弾性不織布に機械方向に２．２倍の延伸を２３℃にて施し、緩和さ
せ巻取機にて巻き取った。得られた弾性不織布（延伸後）の物性の測定結果を表２に示す
。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング性及び適度な伸長時強度を示
し、特に風合に優れていた。
【００８０】
[実施例１２]
エラストマー樹脂としてＢ－１、非エラストマー樹脂としてＡ－２を弾性不織布の原料樹
脂として用いた。実施例３と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の
物性の測定結果を表２に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング
性及び適度な伸長時強度を示し、風合に優れていた。
【００８１】
[実施例１３]
実施例１２で得られた弾性不織布に機械方向に２．２倍の延伸を２３℃にて施し、緩和さ
せ巻取機にて巻き取った。得られた弾性不織布（延伸後）の物性の測定結果を表２に示す
。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング性及び適度な伸長時強度を示
し、特に風合に優れていた。
【００８２】
[実施例１４]
エラストマー樹脂としてＢ－１、非エラストマー樹脂としてＡ－３を弾性不織布の原料樹
脂として用いた。実施例３と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の
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物性の測定結果を表２に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング
性及び適度な伸長時強度を示し、風合に優れていた。
【００８３】
[実施例１５]
エラストマー樹脂としてＢ－１、非エラストマー樹脂としてＡ－４を弾性不織布の原料樹
脂として用いた。実施例３と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の
物性の測定結果を表２に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング
性及び適度な伸長時強度を示し、風合に優れていた。
【００８４】
[実施例１６]
エラストマー樹脂としてＢ－３、非エラストマー樹脂としてＡ－１、を弾性不織布の原料
樹脂として用いた。実施例３と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布
の物性の測定結果を表２に示す。良好な弾性とアンチブロッキング性及び適度な伸長時強
度を示し、風合に優れた弾性不織布であった。
【００８５】
[実施例１７]
エラストマー樹脂としてＢ－４、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性不織布の原料樹
脂として用いた。実施例３と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の
物性の測定結果を表２に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング
性及び適度な伸長時強度を示し、風合に優れていた。
【００８６】
[実施例１８]
エラストマー樹脂としてＢ－５、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性不織布の原料樹
脂として用いた。実施例３と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の
物性の測定結果を表２に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング
性及び適度な伸長時強度を示し、風合に優れていた。
【００８７】
[実施例１９]
エラストマー樹脂としてＢ－６、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性不織布の原料樹
脂として用いた。実施例３と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の
物性の測定結果を表２に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング
性及び適度な伸長時強度を示し、風合に優れていた。
【００８８】
[実施例２０]
エラストマー樹脂としてＢ－７、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性不織布の原料樹
脂として用いた。実施例３と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の
物性の測定結果を表２に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング
性及び適度な伸長時強度を示し、風合に優れていた。
【００８９】
[実施例２１]
エラストマー樹脂としてＢ－８、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性不織布の原料樹
脂として用いた。実施例３と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の
物性の測定結果を表３に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング
性及び適度な伸長時強度を示し、風合に優れていた。
【００９０】
[実施例２２]
エラストマー樹脂としてＢ－９、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性不織布の原料樹
脂として用いた。実施例３と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の
物性の測定結果を表３に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング
性及び適度な伸長時強度を示し、風合に優れていた。
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【００９１】
[実施例２３]
非エラストマー樹脂としてＡ－１を原料樹脂として用い、スクリュー（３０ｍｍ径）、加
熱体、及びギアポンプを有する１機の押出機、紡糸口金（孔径０．６ｍｍ、孔数５００ホ
ール）、ゴデーロール及び巻取機からなる紡糸装置、更に熱ロール延伸装置により２ｄｔ
ｅｘ、５ｍｍ長の短繊維を用意した。
エラストマー樹脂としてＢ－１を弾性不織布の原料樹脂として用いた。スクリュー（３０
ｍｍ径）、加熱体、及びギアポンプを有する１機の押出機、紡糸口金（孔径０．３ｍｍ、
孔数５０１ホール、有効幅５００ｍｍ）、圧縮空気発生装置及び空気加熱機、ポリエステ
ル製ネットを備えた捕集コンベアー、及び巻取機からなる装置を用いてメルトブロー不織
布の製造を行った。押出機にエラストマー樹脂を投入し、加熱体によりを２３０℃で原料
樹脂を加熱溶融させ、紡糸速度で溶融樹脂を吐出させ、吐出した繊維を４００℃に加熱し
た９８ｋＰａ（ゲ－ジ圧）の圧縮空気によって、走行速度２ｍ／分で走行しているポリエ
ステル製ネットの捕集コンベアー上に吹き付けた。捕集コンベアーは紡糸口金から２５ｃ
ｍの距離に設置した。吹き付けた空気は捕集コンベアーの裏側に設けた吸引装置で除去し
た。
この時、用意した上記非エラストマー短繊維をメルトブロー機の吹き付け空気にのるよう
に供給し、エラストマー長繊維／非エラストマー短繊維＝８０／２０の重量比となるよう
均一に混合した。捕集コンベアーにて捕集搬送された不織布を圧着面積率２４％エンボス
ロールを用い１２０℃の温度にてポイントボンド加工を施し、巻取機にてロール状に巻取
り、目付６０ｇ／ｍ２の弾性不織布を得た。
得られた弾性不織布の物性の測定結果を表３に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性
とアンチブロッキング性及び適度な伸長時強度を示し、風合に優れていた。
【００９２】
[実施例２４]
エラストマー樹脂としてＢ－１、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性不織布の原料樹
脂として用いた。加熱体により非エラストマー樹脂を２４０℃で加熱溶融した以外は実施
例３と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の物性の測定結果を表３
に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング性及び適度な伸長時強
度を示し、風合に優れていた。
【００９３】
[実施例２５]
エラストマー樹脂としてＢ－１、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性不織布の原料樹
脂として用いた。加熱体によりエラストマー樹脂を２１０℃で、非エラストマー樹脂を２
４０℃で加熱溶融した以外は実施例３と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾
性不織布の物性の測定結果を表３に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブ
ロッキング性及び適度な伸長時強度を示し、風合に優れていた。
【００９４】
[実施例２６]
エラストマー樹脂としてＢ－１、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性長繊維不織布の
原料樹脂として用いた。スクリュー（４０ｍｍ径）、加熱体、及びギアポンプを有する２
機の押出機、図１の紡糸孔配列を持つ混繊用の紡糸口金（孔径０．４ｍｍ、１２０孔）、
エアーサッカー、帯電法開繊機、ポリエステル製ネットを備えた捕集コンベアー、ポイン
トボンド加工機及び巻取機からなる装置を用いてスパンボンド不織布の製造を行った。そ
れぞれの押出機にエラストマー樹脂と非エラストマー樹脂をそれぞれ投入し、加熱体によ
りエラストマー樹脂を２３０℃で、非エラストマー樹脂を２７０℃で加熱溶融させ、ギア
ポンプをエラストマー樹脂／非エラストマー樹脂の重量比が８０／２０となるように設定
し、紡糸口金から単孔当たりＢ－１を０．４６ｇ／分、Ａ－１を０．１１ｇ／分の紡糸速
度で溶融樹脂を吐出させ、吐出した繊維をエアーサッカーに導入し直後に帯電法開繊機に
よって開繊させ捕集コンベアー上に捕集した。エアーサッカーの空気圧は、１９６ｋＰａ
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とした。捕集コンベアー上のウェブを上下ロール温度９０℃に加熱したポイントボンド加
工機（圧着面積率１５％）に投入し、加工後の不織布を巻取機にてロール状に巻取り、目
付６０ｇ／ｍ２の弾性不織布を得た。得られた弾性不織布の物性の測定結果を表３に示し
た。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング性及び適度な伸長時強度を
示し、風合に優れていた。
【００９５】
[実施例２７]
エラストマー樹脂としてＢ－５、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性長繊維不織布の
原料樹脂として用いた。加熱体により非エラストマー樹脂を２４０℃で加熱溶融した以外
は実施例２６と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の物性の測定結
果を表３に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング性及び適度な
伸長時強度を示し、風合に優れていた。
【００９６】
[実施例２８]
実施例２６で得られた弾性不織布に機械方向に２．２倍の延伸を２３℃にて施し、緩和さ
せ巻取機にて巻き取った。得られた弾性不織布（延伸後）の試験結果を表１に示した。得
られた弾性不織布の物性の測定結果を表３に示す。得られた弾性不織布は、良好な弾性と
アンチブロッキング性及び適度な伸長時強度を示し、特に風合に優れていた。
【００９７】
[実施例２９]
実施例２７で得られた弾性不織布に機械方向に２．２倍の延伸を２３℃にて施し、緩和さ
せ巻取機にて巻き取った。得られた弾性不織布（延伸後）の物性の測定結果を表３に示す
。得られた弾性不織布は、良好な弾性とアンチブロッキング性及び適度な伸長時強度を示
し、特に風合に優れていた。
【００９８】
[比較例１]
エラストマー樹脂としてＢ－１、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性不織布の原料樹
脂として用いた。ギアポンプをエラストマー樹脂／非エラストマー樹脂の重量比が９９／
１となるように設定し、紡糸口金から単孔当たりＢ－１を０．２５２ｇ／分、Ａ－１を０
．００３ｇ／分の紡糸速度で溶融樹脂を吐出させ、コンベアー速度を２ｍ／分とした事以
外は、実施例１と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の物性の測定
結果を表４に示す。得られた弾性不織布は、剥離強度が５０％伸長時強度より高くなり、
満足できる性能を示さなかった。
【００９９】
[比較例２]
エラストマー樹脂としてＢ－１、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性不織布の原料樹
脂として用いた。押出機投入前にＢ－１／Ａ－１＝９０／１０（重量比）となるようにＢ
－１とＡ－１とを予め混合（ブレンド）し、単孔当り０．２６ｇ／分の紡糸速度で溶融原
料樹脂を吐出させた事以外は、実施例１と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた
弾性不織布の物性の測定結果を表４に示す。得られた弾性不織布は、剥離強度が５０％伸
長時強度より高くなり、満足できる性能を示さなかった。
【０１００】
[比較例３]
原料樹脂にエラストマー樹脂Ｂ－１のみを用い、比較例２に準拠した加工条件及び製造装
置により弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の物性の測定結果を表３に示す。得
られた弾性不織布は、剥離強度が５０％伸長時強度より高くなり、満足できる性能を示さ
なかった。
【０１０１】
[比較例４]
エラストマー樹脂としてＢ－１、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性不織布の原料樹
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６０となるように設定し、紡糸口金から単孔当たりＢ－１を０．１０２ｇ／分、Ａ－１を
０．１５３ｇ／分の紡糸速度で溶融樹脂を吐出させた事以外は、比較例１と同様の方法で
弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の物性の測定結果を表４に示す。得られた弾
性不織布は、５０％伸長回復率が低く満足できる性能を示さなかった。
【０１０２】
[比較例５]
エラストマー樹脂としてＢ－１、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性不織布の原料樹
脂として用いた。押出機投入前にＢ－１／Ａ－１＝５０／５０（重量比）となるようにＢ
－１とＡ－１とを予め混合（ブレンド）し、単孔当り０．２６ｇ／分の紡糸速度で溶融樹
脂を吐出させたこと以外は、実施例１と同様の方法で弾性不織布を製造した。得られた弾
性不織布の物性の測定結果を表４に示す。得られた弾性不織布は、エラストマー樹脂と非
エラストマー樹脂が同重量混合しており、５０％伸長回復率が低く満足できる性能を示さ
なかった。
【０１０３】
[比較例６]
エラストマー樹脂としてＢ－１０、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性長繊維不織布
の原料樹脂として用いた。ギアポンプをエラストマー樹脂／非エラストマー樹脂の重量比
が３０／７０となるように設定し、紡糸口金から単孔当たりＢ－１を０．１７ｇ／分、Ａ
－１を０．４０ｇ／分の紡糸速度で溶融樹脂を吐出させた事以外は、実施例２６と同様の
方法で弾性不織布を製造した。得られた弾性不織布の物性の測定結果を表４に示す。得ら
れた弾性不織布は、５０％伸長回復率が低く満足できる性能を示さなかった。
【０１０４】
[比較例７]
エラストマー樹脂としてＢ－１０、非エラストマー樹脂としてＡ－１を弾性長繊維不織布
の原料樹脂として用いた。スクリュー（３０ｍｍ径）、加熱体、及びギアポンプを有する
２機の押出機、サイドバイサイド形状複合繊維用の紡糸口金（孔径０．３ｍｍ、孔数５０
１ホール、有効幅５００ｍｍ）、圧縮空気発生装置及び空気加熱機、ポリエステル製ネッ
トを備えた捕集コンベアー、及び巻取機からなる装置を用いてメルトブロー不織布の製造
を行った。それぞれの押出機にエラストマー樹脂と非エラストマー樹脂をそれぞれ投入し
、加熱体によりエラストマー樹脂を２３０℃で、非エラストマー樹脂を２７０℃で加熱溶
融させ、ギアポンプをエラストマー樹脂／非エラストマー樹脂の重量比が８０／２０とな
るように設定し、紡糸口金から単孔当たり０．１２ｇ／分の紡糸速度で溶融原樹脂を吐出
させ、吐出した繊維に９８ｋＰａ（ゲ－ジ圧）の圧縮空気を４００℃に加熱した気流の空
気でポリエステル製ネットの速度が１．５ｍ／分で走行している捕集コンベアー上に吹き
付けた。捕集コンベアーとしては、紡糸口金から２５ｃｍの距離に設置した。吹き付けた
空気は捕集コンベアーの裏側に設けた吸引装置で除去した。捕集コンベアーにて搬送され
た不織布を巻取機にてロール状に巻取り、目付６１ｇ／ｍ２の弾性長繊維不織布を得た。
得られた弾性不織布の物性の測定結果を表４に示す。得られた弾性不織布は、複合繊維で
構成されており、剥離強度が５０％伸長時強度より高くなり、満足できる性能を示さなか
った。実際に製品ロールを繰出してみたが、ロール繰出し時に弾性不織布が伸びてしまい
使用できなかった。
【０１０５】
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【表１】

【０１０６】
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【表２】

【０１０７】
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【表３】

【０１０８】
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【表４】

【図面の簡単な説明】
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【０１０９】
【図１】本発明の混合長繊維不織布をスパンボンド法にて製造する場合の紡糸口金の紡糸
孔配列の一例を示す。○はエラストマー樹脂の紡糸孔、●は非エラストマー樹脂の紡糸孔
を表す。

【図１】
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