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(57)【要約】
　主要成分としてポリマー又はポリマー混合物から成り，設定プロセス中に繊維の捲縮を
促進する為に繊維の断面を横断するように配置され，主要成分らは結晶化熱（dHc）に差
異がある，少なくとも２つの領域で構成された捲縮した２成分又は多成分繊維から成るバ
ットを提供する。結晶化熱（dHc）の差異は３０J/g～５J/gの範囲であり，その主要成分
はメルトフローインデックス，多分散度及び曲げ弾性率の群より選択される他のパラメー
タの少なくとも１つに差異があり，主要成分の相対的な差異は：
　メルトフローインデックスでは，１００g／１０分～５g／１０分の範囲であり，及び／
又は，
　分散度では，１未満であるが０．３以上であり，及び／又は，
　曲げ弾性率では，３００MPa～５０MPaの範囲であり；
　メルトフローインデックスの相対的差異は１００g／１０分以下であり，分散度の相対
的差異は１未満であり，曲げ弾性率の相対的差異は３００MPa以下である。
　繊維の捲縮率は，繊維２０mm当り少なくとも５個である。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　主要成分としてポリマー又はポリマー混合物から成り，設定プロセス中に繊維の捲縮の
促進に適した方法で前記繊維の断面を横断するように配置され，主要成分らは結晶化熱（
dHc）に差異がある，少なくとも２つの領域で構成された捲縮した２成分又は多成分繊維
から成るバットであって，結晶化熱（dHc）の差異は３０J/g～５J/gの範囲であり，前記
主要成分はメルトフローインデックス，多分散度及び曲げ弾性率の群より選択される他の
パラメータの少なくとも１つに差異があり，前記主要成分の相対的な差異は：
　メルトフローインデックスでは，１００g／１０分～５g／１０分の範囲であり，及び／
又は，
　多分散度では，１未満であるが０．３超であり，及び／又は，
　曲げ弾性率では，３００MPa～５０MPaの範囲であり；
　メルトフローインデックスの相対的差異は１００g／１０分以下であり，多分散度の相
対的差異は１未満であり，曲げ弾性率の相対的差異は３００MPa以下であり；前記繊維の
捲縮率は，繊維２０mm当り少なくとも５個であることを特徴とするバット。
【請求項２】
　メルトフローインデックスについての前記主要成分間の相対的な差異は８０g／１０分
～５g／１０分，好ましくは６０g／１０分～１０g／１０分の範囲内であることを特徴と
する請求項１記載の捲縮した繊維から成るバット。
【請求項３】
　多分散度についての前記主要成分間の相対的な差異は１～０．５，好ましくは１～０．
７の範囲内であることを特徴とする請求項１又は２記載の捲縮した繊維から成るバット。
【請求項４】
　結晶化熱（dHc）についての前記主要成分間の相対的な差異は３０J/g～１０J/g，好ま
しくは３０J/g～２０J/gの範囲内であることを特徴とする請求項１～３いずれか１項記載
の捲縮した繊維から成るバット。
【請求項５】
　曲げ弾性率についての前記主要成分間の相対的な差異は２５０MPa～８０MPa，好ましく
は２００MPa～８０MPaの範囲内であることを特徴とする請求項１～４いずれか１項記載の
捲縮した繊維から成るバット。
【請求項６】
　前記繊維がサイドバイサイド型の２成分繊維であることを特徴とする請求項１～５いず
れか１項記載の捲縮した繊維から成るバット。
【請求項７】
　前記２成分繊維の両主成分がプロピレンホモポリマーであることを特徴とする請求項６
記載の捲縮した繊維から成るバット。
【請求項８】
　前記繊維中のポリマー領域の数と同数の繊維断面の中心を通る数本の軸に対して中心非
対称及び／又は軸非対称に，前記繊維の断面を横断するように前記主要成分が配置されて
いることを特徴とする請求項１～７いずれか１項記載の捲縮した繊維から成るバット。
【請求項９】
　前記繊維が添加剤を含み，前記繊維の捲縮に左程影響を及ぼさないように前記添加剤が
成分中に存在することを特徴とする請求項１～８いずれか１項記載のバット。
【請求項１０】
　請求項１～９いずれか１項記載のバットから成ることを特徴とする不織布。
【請求項１１】
　前記不織布がスパンメルトタイプであることを特徴とする請求項１０記載の不織布。
【請求項１２】
　多成分繊維から成るバットの製造方法であって，以下の工程：
　i.　主要成分としてポリマー又はポリマー混合物を含み，繊維の形成に適している少な
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くとも２種の材料を調製する工程；
　ii.　スピナレット下で調製された材料から多成分繊維を形成し，すなわち領域内に配
置された前記材料を含む多成分繊維を形成し，これを設定プロセス中，繊維の捲縮の促進
に適した方法で繊維の断面を横断するように配置し，冷却気流及び繊細化気流により繊維
を冷却し，繊細化する工程；並びに
　iii.　前記多成分繊維からバットを形成する工程；
　を含み，
　結晶化熱（dHc）の差異は３０J/g～５J/gの範囲であり，メルトフローインデックス，
多分散度及び曲げ弾性率の群より選択される他のパラメータの少なくとも１つに差異があ
り，ポリマー成分の相対的な差異は：
　メルトフローインデックスでは，１００g／１０分～５g／１０分の範囲であり，及び／
又は，
　多分散度では，１～０．３の範囲であり，及び／又は，
　曲げ弾性率では，３００MPa～５０MPaの範囲であり；
　メルトフローインデックスの相対的差異は１００g／１０分以下であり，多分散度の相
対的差異は１以下であり，曲げ弾性率の相対的差異は３００MPa以下であり；
　前記繊維の捲縮率は，繊維２０mm当り少なくとも５個であることを特徴とする製造方法
。
【請求項１３】
　前記繊維中にある領域の数と同数の繊維断面の中心を通る数本の軸に対して中心非対称
及び／又は軸非対称に，前記繊維の断面を横断するように主要成分の前記領域が配置され
ていることを特徴とする請求項１２記載の方法。
【請求項１４】
　前記多成分繊維がサイドバイサイド型の２成分繊維であることを特徴とする請求項１２
記載の方法。
【請求項１５】
　前記ポリマー領域が主要成分としてポリプロピレンホモポリマーを含むことを特徴とす
る請求項１２記載の方法。

 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は少なくとも２種の材料で構成される捲縮した２成分又は多成分繊維から成るバ
ットに関するものであり，これは主要成分としてポリマーを含み，設定プロセスにおいて
繊維捲縮の促進に適した方法で繊維の断面を横断するように配置され，その主要ポリマー
成分らには結晶化熱（dHc）に差異がある。特に，本明細書で述べるバットのタイプは，
主に衛生産業での応用に使用する不織布の製造を目的としている。
【背景技術】
【０００２】
　いくつかの理由から，不織布のかさ高は重要であると考えられる。不織布は衛生製品の
一部として使用することが多く，機能性（例えば面ファスナーで構成される締結システム
のループ部の一部として，又は例えば吸収製品の芯部で液体の分布を改善する目的で）の
理由，更に，知覚的な理由―とりわけ材料のかさ高により柔軟性が得られ，快適に皮膚と
接触できるようになる―の両方の理由からその材料のかさ高を利用する場合もある。特定
の場合では，不織布は例えば布巾及びダスターのような掃除用品の一部として使用可能で
ある。このような不織布のかさ高を向上させれば，清掃要素としてその効果も高まる。
【０００３】
　いくつかの場合で，不織布材料の改良を目的として，該不織布材料の特定の性質を創出
又は改良する為に意図的に取り組みが拡充された。これらの取り組みは，繊維の多様な化
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学組成の選択及び／又は改良，坪量，繊維の積層法，繊維密度，多様なパターンの押出成
形，多様な接着タイプの使用等で構成されていた。
【０００４】
　不織布のかさ高はそれを形成する繊維の特性に直接関連している。均質で連続的な繊維
はスパンメルト不織布に典型的なものである。かさ高はその後に接着法を利用して増加さ
せることが可能である。１つの方法はこのような熱接着法の使用で構成され，この方法は
，最終材料の望ましい強度を得る為に使用される個々の接着点の間で緩い繊維断片の割合
を最大限に保持するものである。別の方法は，繊維を毛羽立たせてその特定の厚みを増加
させる為に，カレンダ接着の後，不織布をジェット水流（水力増大又は水流交絡）に供す
工程で構成される。
【０００５】
　別の方法は「２成分」ポリマー繊維から不織布を製造する工程で構成され，この工程に
は，これらの繊維をスピナレット下で形成し，バットを形成するように積層し，次いで特
定の類型化された効果を得る目的で選択されたエンボシングカレンダを使用して接着する
工程が含まれる。このような２成分繊維は２つの隣接領域を備えたスピナレットを使用し
て製造可能であり，ここでは第１ポリマーを第１領域に導入し，第２ポリマーを第２領域
に導入し，第１ポリマーにより形成された断面の１つの領域と，第２ポリマーにより形成
された断面の第２の領域とを有する繊維が形成される（すなわち用語「２成分」）。異な
る特性を有するように各ポリマーを選択し，それによりサイドバイサイド又は非対称コア
／シース配置複合体中で，紡糸プロセスにおいて，それらを冷却し，スピナレット下から
引き出しながら２成分繊維をカール形成することが可能となる。繊維のカール形成を可能
にするために個々に異なる用途を扱う様々な文献が存在することが知られている。例えば
Kimberly Clark社による欧州特許第ＥＰ０６８５５７９号には，ポリプロピレン及びポリ
エチレンの複合体が記載されている。同社による別の欧州特許第ＥＰ１１２９２４７号に
は，異なるポリプロピレンの複合体が記載されている。ここでの重要事項は，記載された
各特性の差異の程度にある。
【０００６】
　得られたカールされた繊維はその後，バットを形成するように積層し，次いで多様な方
法を利用して接着し，かさ高い不織布を形成することができる。
【０００７】
　本発明によるバットは，少なくとも２種のポリマー成分から成り，設定プロセス中に繊
維の捲縮を促進するために前記繊維の断面を互いに横断するように配置され，結晶化熱（
dHc）に差異を有するバットであって，本発明の内容は，結晶化熱（dHc）の差異は３０J/
g～５J/gの範囲であり，前記ポリマー成分はメルトフローインデックス，多分散度及び曲
げ弾性率の群より選択される他のパラメータの少なくとも１つに差異があり，前記ポリマ
ー成分の相対的な差異は：
　メルトフローインデックスでは，１００g／１０分～５g／１０分の範囲であり，及び／
又は，
　多分散度では，１～０．３の範囲であり，及び／又は，
　曲げ弾性率では，３００MPa～５０MPaの範囲であり；
　メルトフローインデックスの相対的差異は１００g／１０分以下であり，多分散度の相
対的差異は１未満であり，曲げ弾性率の相対的差異は３００MPa以下であり；及び
　前記繊維の捲縮率は，繊維２０mm当り少なくとも５個である。
【０００８】
　本発明の好適な，及び／又は具体的な実施態様を従属請求項に定義する。更なる態様で
は，本発明はこのようなバットの製造方法に関連している。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１Ａ】多成分繊維の断面を横断する成分領域の非対称（捲縮の促進）な配置の例。
【図１Ｂ】多成分繊維の断面における成分領域の対称な配置の例。
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【図２】スパンメルト製造ラインの例。
【００１０】
定義
　本明細書の用語「バット」は，例えば特許出願ＷＯ２０１２１３０４１４に記述したカ
レンダプロセス中に行う接着前の状態で見られる繊維形態での材料を意味する。「バット
」は，たとえ繊維が特定の方法で事前に接着されているとしても，通常まだ相互の接着が
固定されていない個々の繊維で構成されており，ここで言う事前の接着はスパンレイプロ
セスにおける繊維の積層中，又はその直後に行うことが可能である。しかし，この事前接
着によっても，まだ相当な数の繊維が自由に移動可能であり，よって繊維の再配置が可能
である。本明細書に記載の「バット」はスパンレイプロセスにおけるいくつかの紡糸ビー
ムから繊維が沈殿することにより形成されるいくつかの層で構成され得る。
【００１１】
用語「繊維」と「フィラメント」とはこの場合，交換可能である。
【００１２】
　用語「単一成分(monocomponent)繊維」とは単一ポリマー又はポリマー混合物から形成
された繊維を意味し，２成分又は多成分繊維と区別される。
【００１３】
　「２成分」とは，２つの別個のポリマー領域，２つの別個のポリマー混合物領域，又は
１つの別個のポリマー領域及び１つの別個のポリマー混合物領域から成る断面を有する繊
維を意味する。用語「２成分繊維」は用語「多成分繊維」に包含される。２成分繊維の断
面全体は，例えば同軸配置，コア／シース配置，サイドバイサイド配置，放射状配置等の
任意の形状又は配置をとる異なる領域で構成される２つ以上の領域に分割することも可能
である。
【００１４】
　用語「多成分」とは複数の別個のポリマー領域，複数のポリマー混合物領域，又は少な
くとも１つの別個のポリマー成分及び少なくとも１つのポリマー混合物領域から成る断面
を有する繊維を意味する。よって用語「多成分繊維」は「２成分繊維」を包含するが，こ
れに限定されるものではない。多成分繊維の断面全体は，例えば同軸配置，コア／シース
配置，サイドバイサイド配置，放射配置，海島配置等の任意の形状又は配置を取る異なる
領域で構成される部位に分けることも可能である。
【００１５】
　本明細書で使用する用語「不織布」とは，所定方向に又は無作為に配向された繊維から
形成されたフリース又はウェビングの形態の構造を意味し，この繊維から最初にバットが
形成され，その後に一体化し，繊維は，摩擦，凝集力効果，接着によって，或いは圧着及
び／又は圧力，熱，超音波もしくは熱エネルギーの効果，又は必要に応じてこれらの効果
の組み合わせにより形成された，接着部圧痕で構成された単一又は複数の結合パターンを
形成する類似の方法によって，互いに接着する。この用語は製織又は編物で形成された生
地，或いはヤーン又は繊維を使用してステッチボンディングを形成する生地を意味するも
のではない。繊維は天然又は合成由来であってもよく，またステープル繊維，連続的繊維
又は加工現場で直接形成された繊維であってもよい。一般的に入手可能な繊維の直径は約
０．０００１mm～約０．２mmの範囲にあり，いくつかの形態：短繊維（ステープル又はチ
ョップドファイバーとしても公知），連続単繊維（フィラメント又はモノフィラメント）
，無撚糸束状の連続繊維（トウとしても公知）及び撚糸束状の連続繊維（ヤーン）の形で
提供される。不織布は，当該技術分野において公知のメルトブロー，スパンボンド，スパ
ンメルト，溶剤紡糸，静電紡糸（電界紡糸），カーディング，フィルムフィブリル化，溶
融フィルムフィブリル化，エアレイ，ドライレイ，ステープル繊維を用いたウェットレイ
及びこれらプロセスの多様な組み合わせなどの技術を含む多くの方法を利用して製造する
ことが可能である。不織布の坪量は一般に１平方メートル当たりのグラム（gsm）で表さ
れる。
【００１６】
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　繊維断面の垂直面に関して使用する用語「非対称」は，中心がその繊維断面の中心と考
える場合，特に中心対称について繊維断面が対称的ではないことを意味する。当該用語は
軸対称にも関連しており，ここでの評価は，存在するポリマー断面と少なくとも同数の繊
維断面中心通過軸で行う必要がある。
【００１７】
　用語「熱」とは「融解熱」又は「結晶化熱」を意味し，「潜熱」を意味すると理解され
ている。
【発明を実施するための形態】
【００１８】
　本発明に従えば，バットは例えばスパンメルトプロセスから製造した連続的多成分繊維
で構成され得る。繊維はスピナレット下に押出し，次いで繊細化し，冷却し，ベルト上に
積層し，繊維のバットを形成する。プロセスの過程で，これらの繊維は自動的にカールさ
れる。バットは不織布に変換し得る。
【００１９】
　個々の繊維は少なくとも２種のポリマー成分Ａ及びＢで構成され，そのポリマー成分は
別々にスピナレットに導入し，その得られた繊維にはＡポリマー成分が多い領域及びＢポ
リマー成分の多い領域があり，繊維の断面にある領域は，繊維の設定プロセスの過程で事
前に繊維の捲縮を補助するような様式で配置する。これらの領域は例えば，繊維断面の反
対側に見られ，よってサイドバイサイドという名称の２成分繊維で知られる配置を形成す
るか，或いは例えば１つの領域が第２領域を包囲し，よってコア‐シースとして知られる
配置を形成する。ここでは，繊維の捲縮を確実にする為に，主要ポリマー成分Ａ，Ｂの両
領域の全体的な配置の断面は非対称である。別の配置では，繊維には，例えば「セグメン
トパイ」又は「海島」として知られる配置で配置された主要ポリマー成分Ａ，Ｂ，Ｃを有
する３つのポリマー領域が含まれており，ここでは繊維の捲縮を確実にする目的で，主要
材料成分Ａ，Ｂを有する２つの領域の全配置は断面で非対称である。
【００２０】
　理論上接着する意図はなく，繊維の設定の間に，繊維の捲縮を支持する為に改良された
繊維の断面における主要ポリマー成分の領域の相互配置は，例えば最終的な捲縮の結果に
大きく影響を及ぼすポリマー成分の対称率によってすでに報告されているが，繊維配置の
顕著な非対称性により捲縮が更に強くなることは簡単には推測できないと考えられる。こ
れに対して，配置の相乗効果が生じて，あまり顕著でない非対称配置の繊維が顕著な非対
称率の繊維より強く捲縮させるという個々の成分の特性を考慮することも必要である。繊
維中の主要ポリマー成分を有する領域の最適な配置が，例えば小型の実験スピナレットを
使用した実験的試験で決定できるということは当業者であれば十分理解している。個々の
非対称配置及び繊維捲縮を支持する配置の例を図１Ａに示すが，本明細書で示す配置に限
定するものではない。上記で提供された定義に基づき，非対称でなく或いは一般的に繊維
捲縮を支持しない配置を図１Ｂに示す。
【００２１】
　一般的に個々の成分のいわゆる収縮性を利用して表される個々のポリマー成分の特性の
有意差に起因する捲縮繊維の形成は当産業分野で周知である。このように製造された繊維
は化学的に形成された繊維の名称で知られている。用語「成分の収縮性」は主に，ポリマ
ーの多様な特性に影響されて液状から固体状に移行している間の体積変化を意味すること
は当業者であればよく理解している。例えば，２成分繊維では２種のポリマーの組み合わ
せ，例えば，１種のポリマーと別のポリマーとの併用（ポリプロピレン＋ポリエチレン）
，コポリマー（ポリプロピレン＋ポリプロピレンコポリマー）又は混合物（ポリプロピレ
ン＋ポリプロピレン混合物及びポリプロピレンコポリマー）を使用することも可能である
。２種のポリマーを使用する場合，常に使用材料及びそれらの相互混和性を非常に入念に
考慮する必要がある。それら材料の違いが互いに大きい程，繊維中の主要ポリマー成分を
含む両領域の密着レベルが低くなり，繊維の切断が起こる可能性がある。特に衛生用途で
は，繊維切断が低度であっても，生地表面の「毛玉織り込み」として明確に発生し，製品
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表面に現れ，低品質製品の印として最終顧客が見る為，非常に不都合である。異なる特性
（例えば，メルトフローインデックス，多分散，材料の結晶度又はその弾性）を有する同
種のポリマーを使用してもよく，ここで成功するにはパラメータの少なくとも１つに有意
差があることが必須であることも公知である。
【００２２】
　例えば，Kimberly Clark社による欧州特許第ＥＰ０６８５５７９号に基づき，多分散度
の場合，正確に測定した領域では少なくとも０．５の差異が必要であり―この文献では，
１つの主要成分の多分散度は＜２．５，第２の主要成分では＞３であることが示されてお
り，結晶度については，１つの領域の主要成分が非結晶性で他方が結晶性であることが必
要であり，融解熱の差異は少なくとも４０J/gが必要であり，スパンメルト用途に適した
メルトフローインデックスは数g／１０分～数千g／１０分の範囲であり，弾性については
，弾性及び非弾性材料を組み合わせる必要がある。
【００２３】
　本発明の対象は，領域内で大部分において使用するポリマーらが互いによく類似してい
る捲縮多成分繊維である。好ましくはポリマーは，化学的に同種で物理的特性が多少異な
る，例えばポリプロピレン‐ポリプロピレン複合体とすることも可能である。例えばポリ
プロピレン（プロピレンモノマー単位で形成されるポリマー）は基本的な特徴は有するが
，例えば単一ユニットの立体規則性，或いはポリマー中の異なるポリマー鎖のポリマー鎖
長又は分散性により，繊維及び不織布製造にとって重要な物理的特性が多様になることは
当業者であれば十分に理解している。当業者は，市場で入手可能な広範囲の市販タイプの
ポリマーがあることや，様々な量で個別の形で入手可能であることも十分に分かっている
。分散性に需要がある為，特に比較的狭い範囲の特性のポリマーにも申し込みが集中して
いる。非常に類似したポリマーを使用することによって得られる多数の利点はまた，市場
で比較的容易に入手可能であることにある。
【００２４】
　上述のポリマー領域は１種のポリマーを使用して形成しても，多様な成分の混合物を使
用して形成してもよいことは重視すべき点である。同種のポリマーに基づく多成分繊維で
構成され，その成分間で混合物の添加のみが異なる繊維も存在することは当産業分野で公
知である。例えば，Kimberly Clark社による米国の出願第６，２０３，９０５号には，２
成分繊維の１つの領域に核形成添加剤を添加することが記載されている。
【００２５】
　本発明の原理は主要ポリマー成分のみで，或いは主要成分及び添加剤で構成してもよい
。
【００２６】
　本発明の原理は添加剤（例えば染料）の添加を含んでもよいが，このような添加剤の添
加は繊維の捲縮に左程影響を与えるものではない。添加剤は例えば両領域に対称的に添加
してもよい。
【００２７】
　本産業分野で公知のとおり，紡糸の直前に，いくつかの機能的添加剤が直接，ポリマー
融解物中で化学反応を誘導し，例えば融解物（例えばBASF社のIRGATEC CR76）の温度にそ
の有効性が影響を受ける可能性もある。このように，領域ごとの両ポリマー成分の融解物
の多様な温度の効果により，ポリマー及び添加剤の同一混合物が両領域で使用されている
場合でさえ，得られた特性（例えばメルトフローインデックス，多分散等）に有意差が現
れる。本発明の原理は機能的添加剤の添加を含むが，この添加は繊維の捲縮に左程影響を
与えるものではない。
【００２８】
　前記述から明らかなように，各領域の主要成分の収縮性に十分な差異があれば，張力に
よりスピナレット下で繊維に捲縮が生じることは当産業分野で公知である。本発明に基づ
く繊維の捲縮は，ポリマーの少なくとも２つ，好ましくは３つのパラメータのわずかな差
を組み合わせることによって生じる。
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【００２９】
　重要な変数は結晶化の潜熱（dHc）であり，これはポリマー成分の結晶化を起こすため
にシステムから取り入れる必要があるエネルギー量の指標である。よく知られている理論
では，温度差が十分であれば，初めに１つの領域の主要成分が硬化し始め，第２領域にお
いてはまだ液体である主要成分の形態において，このように形成された張力は反力を持た
ない為，繊維がカールされると考えられている。両ポリマー成分間に十分な差異があるこ
とが常に必要であり，そうでなければ効果はない。
【００３０】
　Kimberly Clark社の公知の文書ＥＰ０６８５５７９は融解熱の最小限の差を記述してお
り，これは４０J/gの結晶化熱にほぼ等しい。対照的に，本発明に従えば，領域の主要成
分間の他の差異が驚く程に大きな相乗効果の利点を得る場合，融解熱の差異が小さめでも
繊維の捲縮は起こる。本発明に基づく繊維のカール形成又は捲縮は，結晶化熱（dHc）及
び，少なくとも１つ，好ましくは複数のポリマーのパラメータのわずかな差異を組み合わ
せて得られる。
【００３１】
　個々の主要成分には結晶化熱（dHc）に差異があり，値の差は３０J/g～５J/g，より望
ましくは３０J/g～１０J/g，好ましくは３０J/g～２０J/gの範囲である。捲縮度を低くす
る場合は，結晶化熱（dHc）の差を２４J/g～５J/g，より望ましくは２４J/g～１０J/g，
好ましくは２４J/g～２０J/gの範囲とする。更に，個々の主要成分にはメルトフローイン
デックス（MFI）レベルに差を付けてもよく，値間の差は約１００g／１０分～５g／１０
分，より望ましくは８０g／１０分；好ましくは６０g／１０分～１０g／１０分の範囲で
ある。
【００３２】
　更に，個々の主要成分には材料の多分散度に差を付けてもよく，値の差は１～０．３，
より望ましくは１～０．５，好ましくは１～０．７５の範囲である。
【００３３】
　更に，個々の主要成分には材料の曲げ弾性率に差を付けてもよく，値の差は３００MPa
～５０MPa，より望ましくは２５０MPa～８０MPa，好ましくは２００MPa～８０MPaの範囲
である。
【００３４】
　１つの領域がすでに結晶性であり，他方が液状のままである場合，又は，ある時点でそ
の結晶化度が相対的に低い場合，繊維の張力により繊維のカールが生じることは，理論的
に考えなくとも本発明者らの予測するところである。概して，結晶化の過程中，所与の領
域の体積が減少するが，ある時点で他の領域が依然として可鍛性であれば，耐性及び繊維
カールのレベルが高くなり過ぎることはない。上記から，結晶化自体の潜熱（dHc）の値
以外では，結晶化が開始される温度及び結晶化速度もカール形成の程度に影響を与えるこ
とは明らかである。発明の対象が２種のよく類似したポリマーの組み合わせであることを
考えると，それらは結晶化温度も近似している可能性がある。多様な市販タイプのポリプ
ロピレンのホモポリマーの例を表に示す。
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【００３５】
　約数分以内の結晶化時間の差は，それらに繊維のカールを生じさせるに十分な力は無い
が，上記の差異，すなわち結晶化の潜熱（dHc）の差異に起因するカール形成の程度には
貢献していることは，理論的に考えなくとも本発明者らの予測するところである。
【００３６】
　領域の個々の主要成分は結晶化温度が異なっていてもよく，値の差は約５～３０℃，よ
り望ましくは５～２５℃，好ましくは８～２５℃の範囲である。
【００３７】
　領域の個々の主要成分は結晶化速度が異なっていてもよく，値の差は少なくとも２０秒
，より望ましくは５０秒，より望ましくは１２０秒，好ましくは１５０秒である。
【００３８】
　ポリマー成分を適量に分け（１），分離押出システム（２）に入れ，それらを融解し，
好適な操作温度まで加熱し，更に分離してスピナレット（４）に導入し，ここで多成分繊
維を形成する。多成分繊維の形態で紡糸する為のポリマーを調整するプロセスには，技術
のタイプによって更なる特定の工程が包含されること，また，この目的の為に設計された
様々な添加剤を，例えば繊維の色（染料）の変化，又は繊維の特性（例えば親水性，疎水
性，可燃性）の変化の目的でポリマー成分に添加すること，ここで本発明に従えば，これ
らの添加剤が繊維の捲縮に影響を及ぼさず，及び／又は，得られた繊維中に対称に分散さ
れることが材料にとって重要であることは当業者により理解されている。スピナレット（
８）下で形成した繊維（５）を冷却流及び繊細化気流（６，７）に供し，それにより，回
収マット（１０）上にそれらが落ちる（８）前に，捲縮が繊維上に形成される。冷却気流
及び繊細化気流（６，７）はほぼ室温であり，好ましくは１０～３０℃，より好ましくは
１５～２５℃である。回収マット（１０）は，例えば形成繊維バット（１１）を運ぶ移動
ベルトであってもよい。工程中，回収マット（１０）上には，捲縮を促進する過剰な熱又
は機械的エネルギーの流入は無い。
【００３９】
　このように，数本の紡糸ビームは整列しており，それらは全て捲縮した繊維を形成する
か，或いは異なる層（例えば簡単なスパンメルト繊維―例えば，スパンボンド又はメルト
ブロー，ナノ繊維，フィルム等）を積層し得る。本発明に従った構成では，捲縮した繊維
の層（単数／複数）が他の層に積層されれば，それにより捲縮した繊維に不要な圧縮は生
じないことは有利である。他の用途では，捲縮した繊維を最初と最後の紡糸ビームから放
出させ，それにより得られた材料は捲縮した繊維で構成された外表面を有し，内表面は異
なる特性（例えば，得られる不織布の機械的強度）を有するという組み合わせを行うこと
は有利である。
【００４０】
　その後，繊維の層（単数／複数）を強化し（１２），ここでは数種の公知の方法を使用
してもよい（例えば熱接着，熱カレンダ接着，ニードルパンチ，水流交絡等）。個々の接
着法は得られた材料の特性に対して顕著な効果を与え，当業者はどの方法がその材料に適
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しているかを容易に決定する。同様に，強度又は接着点の密度が高い接着法を選択すると
，本発明に基づいた繊維を含む不織布と，捲縮していない繊維を含む標準的材料との全体
的なかさ高の差異が結果として無効にさえなるということも当業者は理解している。
【００４１】
　最終的な不織ウェブは以下の例の非限定的なリストにある多様な用途で使用できる：ウ
ェットタイプのものを含む清掃用布巾及び衛生用布巾；家具の一部；例えばテーブルクロ
ス，ベッドカバー等の家庭用品の一部；カバー材料；例えば不織ランディングゾーン，Ａ
ＤＬ（取り込み分配層），背面シート，上面シート，側部パネル，コアラップ，レッグカ
フ等を形成するか，或いはこれらの一部であるような全ての乳児，女性ケア及び成人用尿
失禁の為の衛生吸収用品の一部。
【００４２】
実施例
実施例１：本発明に基づく構成
　バットは，１つの成分がTotal Petrochemicals社のポリプロピレンMR2002で構成され，
第２成分がUnipetrol社のポリプロピレンMosten NB425で構成されている連続的な２成分
繊維で構成されている。両ポリプロピレンホモポリマー材料は市場で簡単に入手可能であ
り，非弾性であり，結晶性である。

繊維をスパンメルト不織布用のReicofil3の製造ラインで製造し，材料の接着に先立って
，積層するバットから外した。
【００４３】
例１Ａ：
　連続的な２成分繊維はサイドバイサイド型であり，個々の領域は重量比４０：６０で形
成された。第１領域はポリプロピレンMR2002で構成され，第２領域はポリプロピレンMost
en NB425で構成されている。
　得られた平均捲縮率は１３．４個／２０mmであった。
【００４４】
例１Ｂ：
　連続的な２成分繊維はサイドバイサイド型であり，個々の領域は重量比３０：７０で形
成された。第１領域はポリプロピレンMR2002で構成され，第２領域はポリプロピレンMost
en NB425で構成されている。
　得られた平均捲縮率は１５．８個／２０mmであった。
【００４５】
例１Ｃ：
　連続的な２成分繊維はサイドバイサイド型であり，個々の領域は重量比６５：３５で形
成された。第１領域はポリプロピレンMR2002で構成され，第２領域はポリプロピレンMost
en NB425で構成されている。
　得られた平均捲縮率は８．２個／２０mmであった。
【００４６】
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例１Ｄ：
　連続的な２成分繊維はサイドバイサイド型であり，個々の領域は重量比５０：５０で形
成された。第１領域はポリプロピレンMR2002で構成され，第２領域はポリプロピレンMost
en NB425で構成されている。
　得られた平均捲縮率は１１．７個／２０mmであった。
【００４７】
実施例２：発明に基づく構成
　バットは，１つの成分がTotal Petrochemicals社のポリプロピレンMR2002で構成され，
第２成分がSlovnaft社のポリプロピレンTatren HT2511で構成されている連続的な２成分
繊維で構成されている。両ポリプロピレンホモポリマー材料は市場で簡単に入手可能であ
り，非弾性であり，結晶性である。

　繊維をスパンメルト不織布用のReicofil3の製造ラインで製造し，材料の接着に先立っ
て，積層するバットから外した。
【００４８】
例２Ａ：
　連続的な２成分繊維はサイドバイサイド型であり，個々の領域は重量比３０：７０で形
成された。第１領域はポリプロピレンMR2002で構成され，第２領域はポリプロピレンTatr
en HT2511で構成されている。
　得られた平均捲縮率は１５．９個／２０mmであった。
【００４９】
例２Ｂ：
　連続的な２成分繊維はサイドバイサイド型であり，個々の領域は重量比４０：６０で形
成された。第１領域はポリプロピレンMR2002で構成され，第２領域はポリプロピレンTatr
en HT2511で構成されている。
　得られた平均捲縮率は１２．８個／２０mmであった。
【００５０】
例２Ｃ：
　連続的な２成分繊維はサイドバイサイド型であり，個々の領域は重量比５０：５０で形
成された。第１領域はポリプロピレンMR2002で構成され，第２領域はポリプロピレンTatr
en HT2511で構成されている。
　得られた平均捲縮率は１２．０個／２０mmであった。
【００５１】
例２Ｄ：
　連続的な２成分繊維はサイドバイサイド型であり，個々の領域は重量比７０：３０で形
成された。第１領域はポリプロピレンMR2002で構成され，第２領域はポリプロピレンTatr
en HT2511で構成されている。
　得られた平均捲縮率は７．３個／２０mmであった。
【００５２】
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実施例３：発明に基づく構成―実験ライン
　バットは連続的な２成分繊維で構成され，繊維は，最大０．９MPaの圧縮空気のフィラ
メント繊細化による，０．５mm直径及び０．８mm長の１２穴を有する紡糸ダイを用いた実
験紡糸ラインで製造したものである。２つの独立した押出機（直径１６mm）を備える押出
システム。１穴当り，１分間に０．５グラムのライン処理量。ラインは例えば人工繊維の
研究機関「VUCHV a.s. Svit」（スロバキア共和国）で入手可能である。
【００５３】
例３Ａ
　連続的な２成分繊維はサイドバイサイド型であり，個々の領域は重量比４０：６０で形
成された。第１領域はポリプロピレンMR2002で構成され，第２領域はポリプロピレンTatr
en HT2511で構成されている。繊細化する空気圧は０．８５MPaであった。
【００５４】
例３Ｂ
　連続的な２成分繊維はサイドバイサイド型であり，個々の領域は重量比４０：６０で形
成された。第１領域はポリプロピレンMR2002で構成され，第２領域はポリプロピレンMost
en NB425で構成されている。繊細化する空気圧は０．８５MPaであった。

【００５５】
例４：発明に基づく構成―カレンダ加工など
　連続的な２成分繊維はサイドバイサイド型であり，個々の領域は重量比４０：６０で形
成された。第１領域はポリプロピレンMR2002で構成され，第２領域はポリプロピレンTatr
en HT2511で構成されている。両ポリプロピレンホモポリマー材料は市場で簡単に入手可
能であり，非弾性であり，結晶性である。
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　繊維をスパンメルト不織布用のReicofil4SSS製造ラインで製造した。
　繊細化する空気の温度は１５～２５℃，領域内のキャビン圧力は２８００～３２００Pa
であった。１対の滑面グラビアロールを使用し，Ungricht社の様式U2888M（標準的な楕円
形）によりバットを熱接着した。滑面ロール温度は１７０～１８０℃，グラビアロール温
度は１６０～１７０℃，ニップは１２０～１２５daN/cmであった。
　材料の接着に先立って，積層したバットから外した繊維の平均捲縮率は
１５．７個／２０mmであった。

【００５６】
試験方法
　繊維の「捲縮率」は１９６９年からCSN 80 0202基準に記載された方法により測定する
。測定は基準条件（個々の繊維を温度２０℃，相対湿度６５％で２４時間，マット上に緩
んだ状態で置く）下，個々の繊維で行う。その後，繊維を垂直に吊るし，（１～５denの
繊度の繊維１本に対して）０．００７６gの重圧をかける。長さ２０mm当りの捲縮の数を
計数する。
【００５７】
　ポリマーの「多分散」又は「多分散係数（PDI）」は材料の不均一度を表している。そ
れはポリマーの数平均分子量（Mn）及び重量平均分子量（Mw）の計算により特定し，ここ
では，例えばEric V.Anslyn及びDennis A.DoughertyによるModern Physical Organic Che
mistryに記載されているとおり，ＰＤＩ＝Mw/Mnである。
【００５８】
　ポリマーの「メルトフローインデックス（MFI）」はドイツのASTM D1238‐95基準に従
った試験方法により測定する；特定の試験条件（例えば温度）は個々のポリマーによって
変更する―例えばポリプロピレンの試験条件は２３０／２．１６であり，ポリエチレンの
条件は１９０／２．１６である。
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　「ポリマーの曲げ弾性率」はISO178:2010に記載の試験方法により測定する。
【００６０】
　「結晶度」，「結晶化の潜熱」，「結晶化の温度」及び「融点」はＤＳＣを用いたASTM
 D3417に記載の試験方法により測定し，２００～８０℃の測定範囲で温度上昇速度は２℃
／分であり，試料の量は７～７．４gである。
【００６１】
　ポリマーの「結晶化の速度」は結晶化動力学に関するISO11357‐７‐測定―等温結晶化
法により測定し，ここでは初めに試料を融点２１０℃で８分間保持し，その後１２０℃ま
で冷却した。
【００６２】
発明の産業上の利用可能性
　本発明に従って製造したバットは，簡単に言うと不織布の製造に利用可能であり，オン
ラインの製造ラインで製造工程を形成することが可能である。本発明に従って作成したバ
ットから製造した不織布は多様な分野，すなわち乳児用おむつ，女性用吸収製品又は失禁
用製品などの衛生用品に広く利用可能である。捲縮した繊維は生地にふんわりとした感触
を作り出し，このことは柔軟性と絹のような滑らかさを必要とする用途（例えば使用者の
皮膚に直接接触する吸収製品の一部）及びかさ高が必要な用途（布巾，「面ファスナー」
システムのループ側等）の両方に材料が有利に使用できることを意味している。

 

【図１Ａ】

【図１Ｂ】
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【手続補正書】
【提出日】平成27年9月14日(2015.9.14)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　主成分としてポリマー又はポリマー混合物から成り，設定プロセス中に繊維の捲縮の促
進に適した方法で前記繊維の断面を横断するように配置され，主成分らは結晶化熱に差異
（dHc）がある，少なくとも２つの領域で構成された捲縮した２成分又は多成分繊維から
成るバットであって，結晶化温度の差異（dHc）は３０J/g～１０J/gの範囲であり，前記
主成分はメルトフローインデックス，多分散度及び曲げ弾性率の群より選択される他のパ
ラメータの少なくとも１つに差異があり，前記主成分の相対的な差異は：
　メルトフローインデックスでは，１００g／１０分～５g／１０分の範囲であり，かつ／
又は，
　多分散度では，１未満であるが０．３超であり，かつ／又は，
　曲げ弾性率では，３００MPa～５０MPaの範囲であり；
　メルトフローインデックスの相対的差異は１００g／１０分以下であり，多分散度の相
対的差異は１未満であり，曲げ弾性率の相対的差異は３００MPa以下であり；前記繊維の
捲縮率は，繊維２０mm当り少なくとも５個であることを特徴とするバット。
【請求項２】
　メルトフローインデックスについての前記主成分間の相対的な差異は８０g／１０分～
５g／１０分，好ましくは６０g／１０分～１０g／１０分の範囲内であることを特徴とす
る請求項１記載の捲縮した繊維から成るバット。
【請求項３】
　多分散度についての前記主成分間の相対的な差異は１～０．５，好ましくは１～０．７
の範囲内であることを特徴とする請求項１又は２記載の捲縮した繊維から成るバット。
【請求項４】
　結晶化熱（dHc）についての前記主成分間の相対的な差異は３０J/g～２０J/gの範囲内
であることを特徴とする請求項１～３いずれか１項記載の捲縮した繊維から成るバット。
【請求項５】
　曲げ弾性率についての前記主成分間の相対的な差異は２５０MPa～８０MPa，好ましくは
２００MPa～８０MPaの範囲内であることを特徴とする請求項１～４いずれか１項記載の捲
縮した繊維から成るバット。
【請求項６】
　前記繊維がサイドバイサイド型の２成分繊維であることを特徴とする請求項１～５いず
れか１項記載の捲縮した繊維から成るバット。
【請求項７】
　前記２成分繊維の両主成分がプロピレンホモポリマーであることを特徴とする請求項６
記載の捲縮した繊維から成るバット。
【請求項８】
　前記繊維中のポリマー領域の数と同数の繊維断面の中心を通る数本の軸に対して中心非
対称及び／又は軸非対称に，前記繊維の断面を横断するように前記主成分が配置されてい
ることを特徴とする請求項１～７いずれか１項記載の捲縮した繊維から成るバット。
【請求項９】
　前記繊維が添加剤を含み，前記繊維の捲縮に左程影響を及ぼさないように前記添加剤が
成分中に存在することを特徴とする請求項１～８いずれか１項記載のバット。
【請求項１０】
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　請求項１～９いずれか１項記載のバットから成ることを特徴とする不織布。
【請求項１１】
　前記不織布がスパンメルトタイプであることを特徴とする請求項１０記載の不織布。
【請求項１２】
　多成分繊維から成るバットの製造方法であって，以下の工程：
　i.　主成分としてポリマー又はポリマー混合物を含み，繊維の形成に適している少なく
とも２種の材料を調製する工程；
　ii.　スピナレット下で調製された材料から多成分繊維を形成し，すなわち領域内に配
置された前記材料を含む多成分繊維を形成し，これを設定プロセス中，繊維の捲縮の促進
に適した方法で繊維の断面を横断するように配置し，冷却気流及び細長化気流により繊維
を冷却し，細長化する工程；並びに
　iii.　前記多成分繊維からバットを形成する工程；
　を含み，
　結晶化熱の差異（dHc）は３０J/g～１０J/gの範囲であり，メルトフローインデックス
，多分散度及び曲げ弾性率の群より選択される他のパラメータの少なくとも１つに差異が
あり，ポリマー成分の相対的な差異は：
　メルトフローインデックスでは，１００g／１０分～５g／１０分の範囲であり，かつ／
又は，
　多分散度では，１～０．３の範囲であり，かつ／又は，
　曲げ弾性率では，３００MPa～５０MPaの範囲であり；
　メルトフローインデックスの相対的差異は１００g／１０分以下であり，多分散度の相
対的差異は１以下であり，曲げ弾性率の相対的差異は３００MPa以下であり；
　前記繊維の捲縮率は，繊維２０mm当り少なくとも５個であることを特徴とする製造方法
。
【請求項１３】
　前記繊維中にある領域の数と同数の繊維断面の中心を通る数本の軸に対して中心非対称
及び／又は軸非対称に，前記繊維の断面を横断するように主成分の前記領域が配置されて
いることを特徴とする請求項１２記載の方法。
【請求項１４】
　前記多成分繊維がサイドバイサイド型の２成分繊維であることを特徴とする請求項１２
記載の方法。
【請求項１５】
　前記ポリマー領域が主成分としてポリプロピレンホモポリマーを含むことを特徴とする
請求項１２記載の方法。
【請求項１６】
　結晶化熱の差異（dHc）が３０J/g～２０J/gの範囲になるように領域中の前記主成分を
選択することを特徴とする請求項１２記載の方法。
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