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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　液体バリア性能を有する不織シート材料であって、この不織シート材料は、両外表面を
有し、かつ、第一ポリマー成分と第二ポリマー成分を有する二成分フィラメントを含むス
パンボンド不織布からなり、前記第一ポリマー成分と前記第二ポリマー成分は、この二成
分フィラメント内の実質的に別々な領域に配置されており、前記第一ポリマー成分は、第
二ポリマー成分の溶融温度よりも低い溶融温度であるポリエチレンポリマーで構成され、
前記第二ポリマー成分は、第一ポリマー成分の溶融温度よりも高い溶融温度であるポリマ
ーで構成されており、前記不織布のフィラメントは、高密度に配置され且つ互いに詰め込
まれ、これにより前記不織シート材料の少なくとも一方の前記外表面は、実質的に平滑な
外表面となっており、前記不織布が、１線インチ（ｌｉｎｅａｌ ｉｎｃｈ）当たり約１
５００～３０００ポンド（２６２７～５２５４Ｎ／ｃｍ）の加圧ニップ条件および昇温条
件で高圧カレンダー処理されることで、前記フィラメントの第一ポリマー成分が、隣のフ
ィラメントの接触する表面部分に融着し、これにより、前記不織布に強度と一体性を付与
しており、前記第一ポリマー成分は、軟化し流動して微多孔膜を形成し、この微多孔膜は
、液体の透過に対してバリアとして働く一方で、水蒸気は透過することができ、前記シー
ト材料はＡＳＴＭ試験法Ｄ－１１１７に準拠して測定した空気透過度が０～１．５ｍ３／
ｍ２／ｍｉｎ（０～５ｃｆｍ／ｆｔ２／ｍｉｎ）であり、前記不織シート材料は、少なく
とも１５ｃｍの静水頭を有し、水蒸気透過率が、５０％の相対湿度（ＲＨ）および２３℃
（７３°Ｆ）にて、６２～１５１７．５ｇ／ｍ２／２４ｈｒ（４～９７．９ｇ／１００ｉ
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ｎ２／２４ｈｒ）である不織シート材料。
【請求項２】
　前記微多孔膜は、前記不織シート材料の一方の外表面に存在し、前記不織シート材料の
反対の外表面が、扁平なフィラメントの外観を呈するフィラメント状のテクスチャを有す
る請求項１に記載の不織シート材料。
【請求項３】
　前記第一ポリマー成分のポリマーがポリエチレンを含み、前記第二ポリマー成分のポリ
マーが、ポリプロピレン、ポリエステルおよびナイロンからなる群から選択される請求項
１または２に記載の不織シート材料。
【請求項４】
　基本重量が１０～１５０ｇｓｍの範囲内にある請求項１～３のいずれか一項に記載の不
織シート材料。
【請求項５】
　前記二成分フィラメントは、断面がシースコア構造であるフィラメントであって、この
二成分フィラメントが、前記第二ポリマーで構成されたコア成分と、前記第一ポリマーで
構成されたシース成分とを有する請求項１～６のいずれか一項に記載の不織シート材料。
【請求項６】
　前記ポリエチレンのシース成分に、抗菌剤が組み込まれている請求項１に記載の不織シ
ート材料。
【請求項７】
　前記抗菌剤が感熱性有機化合物を含み、この感熱性有機化合物が、前記コアの溶融温度
より低くかつ前記シースの溶融温度より高い分解温度を有する請求項６に記載の不織シー
ト材料。
【請求項８】
　前記抗菌剤が、２，４，４’－トリクロロ－２－ヒドロキシジフェノールエーテルおよ
び５－クロロ－２－フェノール（２，４ジクロロフェノキシ）化合物からなる群から選択
される請求項６に記載の不織シート材料。
【請求項９】
　メルトブローンポリエチレン繊維の層をさらに備えており、このメルトブローンポリエ
チレン繊維層が、前記スパンボンド不織布の一方の外表面の上に重なって付着している請
求項１～８のいずれか一項に記載の不織シート材料。
【請求項１０】
　前記二成分フィラメントの第一層と、前記二成分フィラメントの第二層とを備えており
、この第二層の前記二成分フィラメントには、前記シースポリマー中に組み込まれた一種
または複数の顔料が含まれている請求項１～８のいずれか一項に記載の不織シート材料。
【請求項１１】
　不透明度が少なくとも９０％である請求項１０に記載の不織シート材料。
【請求項１２】
　ナノ繊維の層をさらに備えており、このナノ繊維層が、前記スパンボンド不織布の一方
の外表面の上に重なって付着している請求項１～８のいずれか一項に記載の不織シート材
料。
【請求項１３】
　請求項１～８のいずれか一項に記載の不織シート材料で形成されたハウスラップ。
【請求項１４】
　請求項１～８のいずれか一項に記載の不織シート材料で形成された防護衣。
【請求項１５】
　請求項１～８のいずれか一項に記載の不織シート材料と、この不織シート材料に積層さ
れた少なくとも一つの追加の不織布層とを備えた多層複合不織シート材料。
【請求項１６】
　前記少なくとも一つの追加の不織布層が、スパンボンド不織布およびメルトブローン不
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織布からなる群から選択される請求項１５に記載の多層複合不織シート材料。
【請求項１７】
　液体バリア性能を有する通気性不織シート材料であって、この通気性不織シート材料は
、実質的に連続したシースコア構造のフィラメントを備えており、このフィラメントは、
高密度に配置されかつ互いに詰め込まれ、且つ１線インチ（ｌｉｎｅａｌ ｉｎｃｈ）当
たり約１５００～３０００ポンド（２６２７～５２５４Ｎ／ｃｍ）の加圧ニップ条件およ
び昇温条件で熱カレンダー処理されて、前記不織シート材料の少なくとも一方の外表面は
平滑な外表面となっており、前記シース成分は、ポリエチレンまたはそのコポリマーを含
み、前記コア成分は、前記シース成分より溶融温度が高いポリエステル、ポリプロピレン
又はそのコポリマーを含み、前記シースポリマーは、隣のフィラメントの接触する表面部
分に融着し、これにより、前記不織シート材料に強度と一体性を付与し、前記シースポリ
マーは、軟化し流動して微多孔膜状の表面を形成し、この微多孔膜状の表面は、液体の透
過に対してバリアとして働く一方で、水蒸気が透過でき、前記シート材料はＡＳＴＭ試験
法Ｄ－１１１７に準拠して測定した空気透過度が０～１．５ｍ3／ｍ2／ｍｉｎ（０～５ｃ
ｆｍ／ｆｔ2／ｍｉｎ）であり、前記不織シート材料は、水頭が少なくとも１５ｃｍであ
り、水蒸気透過率が、５０％の相対湿度（ＲＨ）および２３℃（７３°Ｆ）にて、６２～
１５１７．５ｇ／ｍ２／２４ｈｒ（４～９７．９ｇ／１００ｉｎ２／２４ｈｒ）である不
織シート材料。
【請求項１８】
　前記二成分フィラメントは、断面形状がサイド－バイ－サイド型、セグメントパイ型、
アイランド－イン－シー型またはチップドマルチ－ローバル型からなる群から選択される
構造である請求項１記載の不織シート材料。
【請求項１９】
　前記不織布は、１１６～１３０℃（２４０～２６５°Ｆ）の温度で高圧カレンダー処理
される請求項１記載の不織シート材料。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、大概には、不織布に関し、より詳細には、液体バリア特性や通気特性を含む
特性を有する不織シート材料に関し、これら特性は、不織布を、衣類、ハウスラップ、包
装材料、印刷媒体、濾材、タグとラベル、およびケーブルラップなどを含む各種用途にお
いて有用にする。
【背景技術】
【０００２】
　不織布は広範囲の用途に使用されている。例えば、基本重量が軽くかつ開放的構造の不
織布が、使い捨ておむつなどの個人介護用製品に使用されている。高重量の不織布は、濾
過に使うのに適した細孔構造または医療もしくは産業に使用するハウスラップもしくは防
護衣などの用途のためのバリア性能を想定して設計できる。
【０００３】
　各種タイプの不織布が、建築構造物中又は防護衣料中の液体バリア布地として使用する
ため、製造され、市販されている。このような市販されている製品の一つとして、Ｄｕｐ
ｏｎｔ社が、商標Ｔｙｖｅｋ（登録商標）で製造・市販している。この製品は、ともに結
合されて不織シート材料を形成する、高密度ポリエチレンのフラッシュスパン繊維から製
造されている。
【０００４】
　もう一つの市販製品は、フィルムコーティングを有する不織基材を使用している。例え
ば、Ｄｕｎａｗａｙらの米国特許第４８９８７６１号明細書には、ポリマーフィルムが不
織布に積層されて生成したコンポジットシート材料をニードルパンチしフィルムを貫通し
て微細孔をつけたバリア布が開示されている。その不織布はポリオレフィンフィラメント
製のスパンボンドウエブであり、前記ポリマーフィルムは、ホットキャスト押出し法で不
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織ウエブに塗布できる。米国特許出願公開第２００４／００２９４６９号明細書には、ハ
ウスラップ材料として使用するのに適した水蒸気透過性で水不透過性のコンポジットシー
ト材料が記載されている。このコンポジットシート材料は、不織基材、および延伸するこ
とによって微細孔質にされた押出しコート充填剤含有フィルム層を含む。
【０００５】
　現在市販されている不織液体バリア材料には、各種の限界がある。市販されている液体
バリア材料のいくつかは、ハウスラップとして使用すると、建築中に梯子または風によっ
て容易に引き裂かれる。フィルムと不織基材の積層体で形成された液体バリア材料は、コ
スト高になる２ステップの工程を必要とする。優れた水と空気のバリア性能のみならず優
れた強度を有する経済的なバリア材料が要望されている。
【発明の開示】
【０００６】
　本発明は、フィラメント内の実質的に異なる領域に配置されている第一ポリマー成分と
第二ポリマー成分を有し、その第一ポリマー成分が比較的低い温度で溶融するポリマーで
構成されかつその第二ポリマー成分が比較的高い温度で溶融するポリマーで構成されてい
る二成分フィラメントを含む不織布を含む不織シート材料を提供する。この不織布層のフ
ィラメントは、高密度に配置されかつ互いに詰め込まれて両外表面は平滑になっている。
前記不織布層は、カレンダー処理を行い前記比較的低い温度で溶融するポリマーを隣接フ
ィラメントの接触面部分に融着させて、不織布層に強度と一体性が付与される。このカレ
ンダー処理によって、前記比較的低い温度で溶融するポリマーは軟化し流動して、不織布
層の少なくとも一方の外表面に膜状のテクスチャを形成する。さらに詳しく述べると、前
記比較的低い温度で溶融するポリマーは、隣接フィラメントの接触表面部分に融着して、
不織布層に強度と一体性を付与し、かつ前記実質的に平滑な外表面において、前記比較的
低い温度で溶融するポリマーが、液体の透過に対するバリアとして働きながら水蒸気にシ
ート材料を透過させることができる微多孔膜状の表面を形成する。
【０００７】
　一実施形態では、前記膜状テクスチャが、前記不織布層の一方の外表面上に存在しそし
て前記不織布の反対側の外表面は、扁平になったフィラメントの外観を示すフィラメント
状のテクスチャを有している。
【０００８】
　一実施形態では、前記二成分フィラメントは、シース－コア型の断面構造を有し、前記
比較的高い温度で溶融する第一ポリマーはコアに配置され、前記比較的低い温度で溶融す
る第二ポリマーはシースに配置されている。前記比較的低い温度で溶融する第一ポリマー
成分は好ましくはポリエチレンを含み、および前記第二ポリマー成分は好ましくはポリプ
ロピレン、ポリエステルおよびナイロンからなる群から選択される。
【０００９】
　上記シート材料は、優れた通気性と液体バリア特性を有している。有利な一実施形態で
は、シート材料は、少なくとも１５ｃｍの水頭を有し、より望ましくは少なくとも２５ｃ
ｍの水頭を有し、および少なくとも６２ｇ／ｍ2／２４ｈｒ（４ｇ／１００ｉｎｃｈ2／２
４ｈｒ）の水蒸気透過率を有している。
【００１０】
　一実施形態では、前記シート材料は、フィラメントのシース成分に顔料を分散された二
成分フィラメントの第二層に結合される二成分フィラメントの第一層を含む。この顔料に
よって、不透明度が９０％より大きい不織布が得られる。
【００１１】
　別の実施形態では、抗菌剤が前記第一ポリマー成分中に組み込まれる。その抗菌剤は、
第一ポリマー成分全体にわたって存在するように、繊維を押出す前に第一ポリマー成分と
ブレンドされる。この抗菌剤は、第一ポリマー成分の重量に対して約０．０１重量％～５
重量％の濃度で第一ポリマー成分中に存在していてもよい。
【００１２】
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　さらに別の実施形態では、前記二成分フィラメントは、メルトブローンされたポリエチ
レン繊維の一つ以上の層と結合されてコンポジットウエブを形成する。次に、そのコンポ
ジットウエブに、高圧下で加熱カレンダー処理を行って、液体バリア性能と通気性が改良
されたシート材料を製造できる。
【００１３】
　さらに別の実施形態では、前記二成分フィラメントは、非常に直径の小さい繊維または
ナノ繊維の一つ以上の層と結合させてコンポジットウエブを製造することができる。次い
で、そのコンポジットウエブに、高圧下で加熱カレンダー処理を行って、不透明度が増大
したシート材料を製造できる。
【００１４】
　本発明のシート材料は、優れた液体バリア性能と通気性を有しているので、産業用防護
衣料、クリーンルーム衣料、カバーオールまたは医療用衣料などの衣料として、濾過に使
う濾材として、包装材、タグとラベルもしくはプリント媒体を製造する際のハウスラップ
またはルーフアンダーレイメントなどの防護用バリアとして、ケーブルラップとしておよ
び迅速に剥離する面を必要とする産業用もしくは消費者用製品としての広範囲の用途で有
用である。
【００１５】
　これまで、本発明を総論的に説明してきたが、以下に、添付図面を参照して説明する。
なお図面は必ずしも一定の縮尺で描かれていない。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１６】
　本発明の実施形態の全てではないがいくつかを示す添付図面を参照して、以下に、本発
明を十分に説明する。実際にこれらの発明は、多くの異なる形態で具体的に実施すること
ができるので、本明細書に記載されている実施形態に限定されるとみなすべきではなく、
これらの実施形態は、この開示事項が適用される法律要件を満たすために提供されている
。全体を通して、同じ符号は同じ構成要素を意味する。
【００１７】
　図１の斜視図に示すように、本発明の一実施形態によるシート材料が、全体として、符
号１０で表されている。このシート材料は、複数の多成分連続フィラメント２０からなる
スパンボンド不織布層を含んでなり、そのフィラメントは高密度で配置されかつ互いに詰
め込まれて、その不織布層の実質的に平滑な外表面を形成している。この多成分繊維は、
その繊維内の実質的に異なる領域に配置されてフィラメントの長さ方向に連続して延びる
少なくとも２種のポリマー成分を含む。
【００１８】
　前記第一ポリマー成分は、個々のフィラメントを熱で互いに結合させる結合剤として働
くことができるように、その溶融温度は第二ポリマー成分の溶融温度より低い。ポリマー
の溶融温度は示差走査熱量測定法（ＤＳＣ）で測定できる。ポリマーは一般に、熱を吸収
してその結晶構造が破壊されてポリマー連鎖がその規則的配列を失うときの、ある温度範
囲で溶融を起こす。ＤＳＣを使用して、温度が上昇するにつれてその系に導入される熱量
をプロットすることができる。本発明の場合、ポリマーの溶融温度は、最大量の熱がその
ポリマーに導入されたときの温度に等しい。ＤＳＣのプロットにおいて、溶融温度は、一
般に、溶融転移のグラフの最高の点である。比較的低い温度で溶融する第一成分の適切な
ポリマーとしては、ポリエチレン、プロピレンとエチレンのコポリマー、エチレンと酢酸
ビニルのコポリマー（例えばＥＶＡ）、エチレンとエチレンアクリレートのコポリマー（
例えばＥＭＡ、ＥＢＡ）、エチレンアクリル酸エステルターポリマー、エチレンビニル酢
酸ターポリマー、ポリ酪酸（ＰＬＡ）ポリマーとコポリマー、ポリプロピレン、およびポ
リエチレンテレフタレート／ポリエチレンイソフタレートコポリマーなどのポリエステル
コポリマーがある。好ましいポリエチレン樹脂としては、線状低密度ポリエチレン、低密
度ポリエチレンおよび高密度ポリエチレンがある。別の一実施形態では、第一成分は、密
度が約０．９４ｇ／ｃｃより大で好ましくは０．９５～０．９６ｇ／ｃｃである高密度ポ
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リエチレンを含む。
【００１９】
　比較的高い温度で溶融する第二成分に適切なポリマーとしては、ポリプロピレン、ポリ
エチレンテレフテレート（ＰＥＴ）もしくはポリブチレンテレフタレート（ＰＢＴ）など
のポリエステル、およびナイロン－６もしくはナイロン－６－６などのポリアミドがある
。特に有利な一実施形態では、不織ウエブは、ポリエチレンテレフタレートまたはポリプ
ロピレンのコアを囲む高密度ポリエチレンのシースを備えている。ポリエチレン成分とポ
リエチレンテレフタレートもしくはポリプロピレンの成分とを含む複数成分フィラメント
は多くの望ましい特性を有し得る。例えば、ポリエチレンテレフタレートは、強度、靭性
、剛性および耐熱性と耐薬品性などの多くの望ましい特性を有している。好ましくは、こ
れらポリマーは、融点（上記定義）の差が少なくとも１０℃、より望ましくは少なくとも
３０℃であるものが選択される。
【００２０】
　例示されている実施形態では、スパンボンド不織布層は、シースポリマーの融点がコア
ポリマーの融点より低いシース－コア型断面構造を有する二成分フィラメントを含む。し
かしながら、サイド－バイ－サイド型、セグメントパイ型、およびアイランド－イン－シ
ー型の構造を含む別の断面構造にも有利に利用できる。図１に示すように、不織布層の少
なくとも一つの外表面上の層は、シート材料１０をカレンダー処理することによって形成
された膜状の外表面１２を示している。そのカレンダー処理において、前記シート材料は
、加熱および加圧下の一対の協働カレンダーロールのニップを通過する。その熱と圧力に
よって、前記比較的低い温度で溶融するシースポリマーの成分は、溶融または軟化して、
隣接しているフィラメントのシースポリマー成分に融着し、不織布に強力で密着した不織
布を生成する。しかし前記シースポリマー成分の融着によって、連続した一体構造は形成
されない。前記不織布層の厚さ全体にわたって、水蒸気は不織布を通過するが、実質的に
液体は不織布中に流入せずかつ不織布を通過しない、ランダムに間隔を置いて位置する小
さい細孔状間隙１４がある。前記不織布層の外側表面１２の膜状の表面は、微孔性であり
、液体の透過に対するバリアとして働きながら、水蒸気にシート材料を通過させる。その
不織布層の高密度でコンパクトな構造によって、シート材料は、空気および水蒸気の透過
性を犠牲にすることなく液体バリア性を有するようになる。その結果、前記シート材料は
、液体バリア性能と通気性の両方を必要とすると思われる広範囲の用途で使用できる。こ
のような用途については、以下により詳細に考察する。
【００２１】
　図２Ａと２Ｂに示す走査型電子顕微鏡の写真から分かるように、二成分フィラメントが
ぎっしり詰め込まれて高密度のシートを形成している。前記シート材料の外表面は平坦な
膜状の表面を有している。隣接繊維の間の間隙の大部分が、前記シート材料がカレンダー
処理されたとき、溶融し流動したシース成分由来のポリマー材料で占められていることも
わかるであろう。しかしながら、前記フィラメントのシース－コア構造は依然として明白
である。その上に、前記不織布は、依然として、フィラメント間に、空気と水蒸気が移動
できる小さい間隙孔を保持している。その結果、前記シート材料は、可撓性のみならず所
望の程度の空気と水蒸気の透過性を依然として保持しながら液体バリア性能を提供する。
【００２２】
　図３と４は、本発明の一実施形態のシート材料の両外表面の走査型電子顕微鏡写真であ
る。これらの図に示した試料は、一方の露出表面が内部加熱された平滑カレンダーロール
に接触し、反対側の露出面が加熱されていない平滑なアンビルカレンダーロールに接触す
るカレンダー処理を受けた。その結果、前記シート材料は、両外表面が異なる外観を示し
ている。図３Ａ、３Ｂ（それぞれ倍率は５０倍と５００倍）によって、不織布のこの外表
面は、シース成分の大部分が、カレンダーロールの加熱面に接触した結果、溶融し流動し
て比較的平滑な膜状の表面テクスチャを示すことがわかるであろう。これら写真からわか
るように、これらフィラメントは、その表面で平坦になり詰め込まれ、シースポリマーが
流動して、ほぼ連続した膜状の表面を形成している。しかし、これらフィラメントのフィ
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ラメントとしての性質は、依然としてみることができ、そして前記不織布は、やはり、水
蒸気が不織布を通過できる小さいランダムな微細開口をフィラメントのいくつかの交差部
分に含んでいる。図３Ｂには、いくつかの微細開口がみられるが、各々最大の大きさは１
０μｍ未満である。先に考察したように、これらの小間隙または微細開口によって、不織
布は、不織布の所望の液体バリア性能を維持しながら優れた通気性を有することができる
。しかし、前記アンビルロールの加熱されていない面と接触した前記シート材料の反対側
の表面は、図４Ａ、４Ｂに示すように、識別可能な異なる外観を有し、扁平になったフィ
ラメントの外観を示すフィラメント状のテクスチャを有している。図３Ｂに見られるもの
と著しく対照的に、図４Ｂに示す反対側の表面のフィラメントはその個別性を維持してい
る。そのシースポリマーは、流動し膜状の表面を形成しておらず、フィラメント間に、不
織布の厚さ内の内部空洞または流路と連通する大きな間隙がある。
【００２３】
　シート材料１０の不織布層は、周知のスパンボンド不織法で製造される。スパンボンド
不織布製造法の例は、Ｋｉｎｎｅｙの米国特許第３３３８９９２号明細書、Ｍａｔｓｕｋ
ｉの米国特許第３８０２８１７号明細書、Ａｐｐｅｌの米国特許第４４０５２９７号明細
書、Ｂａｌｋの米国特許第４８１２１１２号明細書およびＢｒｉｇｎｏｌａらの米国特許
第５６６５３００号明細書に記載されている。図５は、熱で結合されたスパンボンド不織
布を製造する装置３０を図式的に示す。より詳しく述べると、この実施形態では、不織布
は、ホッパー３４から二成分紡糸ノズル３６へ２種類のポリマー材料２２、２４を供給す
る一対の押出機３２で製造されるランダムに配置された二成分フィラメント２０で形成さ
れる。好ましくは、ノズル３６は、シース／コアフィラメントまたは並置二成分フィラメ
ントを形成するように配置されている。このような構造はそれぞれ図６Ａと６Ｂに示して
ある。前記２種類のポリマー成分は、前記ノズル内で結合して、その断面内の異なる二領
域に位置しかつフィラメントの長さに沿って連続して延びる２成分を有する２成分フィラ
メントを形成する。二成分フィラメントを製造するためのノズルは、当分野では周知であ
るので本明細書では詳細には述べない。公知の一実施形態では、例えば、ノズルは、前記
２種類のポリマーを別個に、ノズルのフィラメント形成開口に導くための流路をつくるよ
うに配列された開口のパターンを有する垂直に重ねた複数のプレートを含むスピンパック
の周りにハウジングを含んでいる。前記フィラメント形成開口は１列以上で配列され、そ
れら開口は、前記ポリマーがノズル３６を通じて押し出されると、フィラメント２０の下
方に延びるカーテンを形成する。フィラメント２０は、ノズル３６から出ると、フィラメ
ントのカーテンの一方の側または両側から、一般的に空気の急冷気体４０に接触させて、
フィラメントカーテンの少なくとも一部分を急冷する。さらに、繊維の引出し装置すなわ
ちアスピレーター４２がノズル３６の下に配置されてフィラメント２０を引き出して細く
する。
【００２４】
　前記フィラメント２０は、通常の駆動源（図示省略）によって一組のローラー４８をめ
ぐって駆動されて移動する輸送ベルト４６上に、実質的にランダムに堆積されて、ランダ
ムに堆積されたフィラメントの粗いウエブが形成される。いくつかの実施形態では、適切
な吸引装置４９を輸送ベルト４６の下に設けて、フィラメント２０を堆積させるのを助け
ている。単一のノズルアセンブリと単一層のフィラメントウエブを示してあるが、追加の
紡糸アセンブリを一列に設けてより重量の大きいウエブまたは多層不織布を製造すること
ができることに注目すべきである。
【００２５】
　図５に示す装置では、前進する不織布１０は、輸送ベルト４６から離れて、加熱ロール
５４と硬質表面のアンビルロール５６で構成されたカレンダーロール５２によって形成さ
れた加圧ニップ５０中に導かれ通過する。ロール５４は、例えばそのロールの内部を通じ
て熱交換液を循環させることによって、通常の方式で内部加熱を行うことができる。アン
ビルロール５６も類似の方式で加熱することができる。カレンダーニップの時間、温度お
よび圧力の条件は、フィラメントを加熱し、その比較的低い温度で溶融する第一ポリマー
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成分を溶融・流動させ、その結果フィラメントが融着して高密度に配置されコンパクトな
状態になりそしてその比較的低い温度で溶融するポリマーが膜状の表面を形成するのに十
分な条件である。一実施形態では、前記加圧ニップは、１線インチ（lineal inch）当た
り約１５００～３０００ポンド（２６２７～５２５４Ｎ／ｃｍ）の圧力、より具体的に述
べると１線ｉｎｃｈ当たり約１８００～約２５００ポンド（約３１５２～約４３７８Ｎ／
ｃｍ）の圧力をかけかつ約２４０～２６５°Ｆ（１１６～１３０℃）の温度に加熱される
。次いで、前記不織布１０は、カレンダーロール５２から適切なテイクアップロール５８
に導かれる。
【００２６】
　別の装置では、カレンダリングステップは、別個のステップとしてオフラインで実施で
きる。この場合、そのフィラメントのウエブは、製造工程中、まず、インラインで結合さ
れて密着不織布が形成され次いで巻取りロールに収集される。その結合は、不織布を通じ
て離散している部位の点結合または不織布全体にわたってフィラメントが互いに接触して
いる領域での結合（面結合）で行われる。前記点結合の場合、図５に示すカレンダー５２
は、プロジェクションまたはランドのパターンを有する適切に彫刻されたロールおよび協
働アンビルロールを含んでいる。このようにして形成された一つ以上の不織布層を、続い
て、オフラインでカレンダー処理することができる。前記オフラインのカレンダー装置と
しては各種形状構成のものがある。適切な形状構成の一装置は、二つの鋼鉄製加熱カレン
ダーロールおよび一つの綿布でカバーした非加熱ロールを含んでいる。前記不織布は、下
の鋼鉄製ボトムロールにＳ字形に巻きつけられ次いで鋼鉄製のトップロールとボトムロー
ルによって前記綿布でカバーされたロールに対して圧縮されるように導かれる。二つ以上
の不織布層がカレンダーに導かれる場合は、カレンダー処理によってこれらの層が結合さ
れて一体のコンポジットシート材料が形成される。二つ以上の層を結合させると、最終の
シート材料の厚さと強度のスポットツースポットの均一性（uniformity）が有利に向上す
る。
【００２７】
　より平滑でかつより膜状の表面が必要なときは、ポリエチレン単一成分のフィラメント
で製造されてスパンボンド不織布層またはポリエチレン繊維製メルトブローン層などのポ
リエチレンの繊維またはフィラメントの追加不織布層を結合させることによって、追加の
ポリエチレンを、一方の表面または両面に加えることができる。不透明度を付加する必要
がある場合は、追加の不透明度増大層をシート材料１０中に組み入れる。一実施形態では
、例えば、前記不透明度増大不織布層は、ＰＥ／ＰＰ二成分スパンボンド不織布のシース
にカーボンブラックの充填剤を組み込むことによって製造した。この不透明度増強層は、
ＴｉＯ2で着色されたもう一つのＰＥ／ＰＰ二成分スパンボンド不織布と組み合わせ、一
方の表面は白色外観で反対側の表面は黒い外観である複合不織シート材料を製造できる。
あるいは、前記不透明度増大層を、ＴｉＯ2で着色された２枚の白色不織布層の間に埋包
して、前記シート材料を両面が同じ白色の外観にすることができる。不透明度を増大する
もう一つの方法は、前記スパンボンド不織布層の一方の表面上に、不透明化顔料、例えば
ＴｉＯ2またはカーボンブラックを含有するポリマーフィルムを積層または押し出す方法
である。
【００２８】
　カレンダー処理によって、前記不織布は、図３と４に示すような二面外観を有するもの
を製造することができ、または両面を加熱カレンダーロールに接触させてシート材料の両
露出面に膜状のテクスチャを生成させることもできる。
【００２９】
　シート材料の所望のレベルの通気性と液体バリア性能は、勿論、その目的とする用途お
よびシート材料が暴露される条件によって決まる。例えば、ハウスラップの用途の場合、
シート材料は、高い液体バリア性能と通気性をともに有することが望ましいであろうが、
包装材料の用途では、高い液体バリア性能は重要ではないであろう。シート材料の液体バ
リア性能と通気性は、ウエブの熱結合条件、厚さ、フィラメントの直径、カレンダリング
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条件および基本重量によって左右される。別の一実施形態では、シート材料は、厚さが０
．４～０．９ｍｍであり得る。
【００３０】
　本発明のシート材料は、所望のレベルの通気性を犠牲にすることなく高い液体バリア性
能を提供できる。別の一実施形態では、本発明のシート材料は少なくとも約１５ｃｍの水
頭を有し得る。本発明のシート材料は、好ましくは少なくとも２５ｃｍの水頭を有し、４
５ｃｍを超える水頭が一層好ましい。ハウスラップ用途の場合、シート材料は、好ましく
は少なくとも２５ｃｍの水頭を有し、１００ｃｍ～９００ｃｍの間の範囲の水頭が一層好
ましい。高い液体バリア性能が重要でない包装材料などの用途では、シート材料は、一般
に少なくとも１０ｃｍの水頭を有するが、２５ｃｍ～３００ｃｍの間の範囲の水頭がより
好ましい。
【００３１】
　本発明のシート材料の通気性は、その水蒸気透過率（ＭＶＴＲ）および通気性を測定す
ることによって評価できる。所望のＭＶＴＲは勿論その最終用途によって決まる。好まし
くは、本発明のシート材料は、ＭＶＴＲが６２ｇ／ｍ2／２４ｈｒ～４６５０ｇ／ｍ2／２
４ｈｒ（４～３００ｇ／１００ｉｎｃｈ2／２４ｈｒ）である。先に考察したように、ハ
ウスラップの用途での通気性は、シート材料の適切な性能のために重要である。ハウスラ
ップの用途のシート材料は、好ましくはＭＶＴＲが６２ｇ／ｍ2／２４ｈｒと４６５０ｇ
／ｍ2／２４ｈｒの間（４～３００ｇ／１００ｉｎｃｈ2／２４ｈｒの範囲）の値である。
通気性は重要でない包装材などの用途では、本発明のシート材料は一般に、ＭＶＴＲが少
なくとも１５．５ｇ／ｍ2／２４ｈｒ（１ｇ／１００ｉｎｃｈ2／２４ｈｒ）であり、そし
て６２ｇ／ｍ2／２４ｈｒと４６５０ｇ／ｍ2／２４ｈｒの間の範囲（４～３００ｇ／１０
０ｉｎｃｈ2／２４ｈｒ）がより好ましい。
【００３２】
　本発明のシート材料の通気度は、ＡＳＴＭ試験法Ｄ－１１１７に略述されている空気透
過度試験法に従って、Ｔｅｘｔｅｓｔ空気透過度測定器などの市販されている空気透過度
測定器を使って、その空気透過度を測定することによって、簡便に測定できる。所望の通
気度は勿論その最終用途で決まる。本発明のシート材料は、前記測定法で測定した場合、
空気透過度は、好ましくは、０から１．５ｍ3／ｍ2／ｍｉｎまでの間の値（０から５ｃｆ
ｍ／ｆｔ2／ｍｉｎまでの間の値）である。先に考察したように、ハウスラップの用途で
の通気性はこのラップの適切な性能として重要である。ハウスラップの用途では、本発明
のシート材料は、好ましくは空気透過度が０から１．５ｍ3／ｍ2／ｍｉｎまでの間の値（
０から５ｃｆｍ／ｆｔ2／ｍｉｎまでの間の値）である。
【００３３】
　図６Ａと６Ｂは、２種類の本発明の代表的な複数成分フィラメントの断面図を示す。図
６Ａに示すように、フィラメント２０は、内部コアポリマー領域２２および取り囲んでい
るシースポリマー領域２４を有する二成分フィラメントで構成されている。別の実施形態
では、第一と第二のポリマー成分２２、２４が、図６Ｂに示すように並置配列されている
。用語「多成分フィラメント」は、本明細書で使う場合、フィラメント中の別個の構造化
領域内に存在する２種以上のポリマーで製造された連続フィラメントを含み、この場合、
その領域が分散されてランダムなまたは構造化されていないブレンドとは異なる。本発明
は、例示することだけを目的として、一般に、２成分を含む二成分フィラメントによって
説明されている。しかし、本発明の範囲は、２種以上の構造化成分を有するフィラメント
を含むことを意味すると解すべきである。
【００３４】
　一般に前記ポリマー領域すなわちポリマー成分は、多成分フィラメントの断面を横切っ
て実質的に一定に配置された別個の領域に配置され、その多成分フィラメントの長さにそ
って連続して延びている。適切な一配置構成は、シース／コア配列であり、この場合、第
一成分のシースは、第二成分のコアを実質的に取り囲んでいる。当分野で公知の他の構造
化された配置構成も使用することができ、例えば、限定されないが、サイドバイサイド型
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、セグメントパイ型、アイランドインシー型またはチップドマルチローバル型の構造のも
のがある。ポリマー領域またはポリマー成分の重量比は変えることができる。一般に、第
一ポリマー成分：第二ポリマー成分の重量比は、約２０：８０から約５０：５０の範囲内
にあるが、その重量比はこの範囲以外であってもよい。好ましい実施形態では、第一ポリ
マー成分：第二ポリマー成分の重量比は約３０：７０である。
【００３５】
　ポリエチレンまたはポリプロピレンを第一ポリマー成分に使用すれば、所望の効力の劣
化または損失を招くことなく、多種の感熱性溶融添加剤を、押出し工程中に、前記ポリエ
チレンの厚さ全体にわたって組み込むことができる。例えば、特定の有機抗菌剤は、ＰＥ
Ｔを押し出すのに必要な温度で、熱劣化する。ＰＥＴのコア成分を取り囲むポリエチレン
またはポリプロピレンのシース成分中に抗菌剤を組み込むことによって、ポリエチレンテ
レフタレートが通常保有する多くの物理特性を含む抗菌性シート材料を製造できる。
【００３６】
　抗菌剤は、第一ポリマー成分の重量に対して０．０１～５重量％の濃度で、前記比較的
低い温度で溶融する成分のポリマーに、適切にブレンドできる。採用される具体的な濃度
は、使用される抗菌剤の種類および標的微生物によって決まるので、通常のスクリ－ニン
グテストを利用して余計な実験をすることなく、容易に決定できる。
【００３７】
　別の一実施形態では、前記抗菌剤は、水中で遭遇する大部分の有害細菌に有効な広域ス
ペクトル抗菌剤、詳しく述べると、各種の有機の抗菌剤および抗真菌剤、例えばＭｉｃｒ
ｏｂａｎ（登録商標）から入手できるトリクロサン抗菌融解添加剤を含み得る。例えば、
米国ノースカロライナ州ハンタースビル所在のＭｉｃｒｏｂａｎ　Ｐｒｏｄｕｃｔｓ　Ｃ
ｏｍｐａｎｙが商標ＭＩＣＲＯＢＡＮ（登録商標）で市販している２，４，４’－トリク
ロロ－２’－ヒドロキシジフェノールエーテルまたは５－クロロ－２－フェノール（２，
４－ジクロロフェノキシ）化合物類などの抗菌剤を使用できる。しかし安全かつ非毒性で
水に実質的に不溶性の他の各種抗菌剤も本発明に使用できると解すべきである。
【００３８】
　第一ポリマー成分２４中に抗菌剤が存在すると、その不織布に微生物が増殖するのを効
果的に阻害する。その抗菌剤は、不織布全体に分散されるので、すべての繊維の表面に抗
菌活性を付与する。その上、シースなどの第一ポリマー成分に抗菌剤を組み込むことによ
って、その第一ポリマー成分は、抗菌剤を徐々に拡散・放出するための貯留部分として働
くことができる。
【００３９】
　第一ポリマー成分の密度と組成を選択して、抗菌剤が不織布の繊維の表面に移行する速
度を制御できる。一般に、多くの抗菌剤は、ポリオレフィンポリマー中である程度の移動
性を有している。別の一実施形態では、第一ポリマー成分の密度および／または組成は、
抗菌剤が所望の速度で前記ポリマーを通じて拡散するように選択できる。一実施形態では
、抗菌剤の拡散速度は、第一ポリマー成分の組成を選択することによって制御できる。例
えば、第一ポリマー成分は、ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリブチレンおよびそのコ
ポリマーなどの一種以上の混合物を含んでいてもよく、その混合物の組成および混合物中
の各ポリマーの特性は、抗菌剤が所望の速度で拡散するように選択される。さらに抗菌剤
は、一般に、ポリエチレンテレフタレートなどのポリエステル類に対して親和性がほとん
どないか全くない。その結果、抗菌剤が、繊維のコアに向かって有意に移行することなく
、各繊維の表面に所望の速度で拡散する不織布を製造できる。このようにして、第一ポリ
マー成分が、抗菌剤を制御して拡散・放出するための貯留部分として働く不織布を製造で
きる。
【００４０】
　別の一実施形態では、本発明のシート材料は、下に配置して不織ウエブを形成する二成
分フィラメントの二つ以上の層を含み得る。いくつかの実施形態では、各層が、そのポリ
マー成分中に、互いに同じかまたは異なっていてもよい各種添加剤を含有していてもよい
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。特定の好ましい実施形態では、本発明のシート材料は、第一ポリマー成分中に一種以上
の添加剤が組み込まれた二成分フィラメントの第一層および二成分フィラメントの第二層
を含み得る。この実施形態は、所望レベルの不透明度を有する包装材を製造するのに特に
有用であろう。一実施形態では、所望レベルの不透明度を有する包装材は、比較的白い外
観の二成分フィラメントの第一層と、カーボンなどの顔料をシース成分中に組み込まれた
二成分フィラメントの第二層とを結合することによって製造できる。次にこれら二つの不
織布層は、カレンダー処理されて本発明のシート材料が形成される。前記第一層は、一般
に前記包装材の外面を構成している。前記第二層中に顔料が存在していると、その包装材
に所望のレベルの不透明度を付与する。包装材の用途では不透明度のレベルは、一般に、
Ｂｙｋ－Ｇａｒｄｎｅｒ比色計で測定して７５～１００％の範囲内である。包装材は、不
透明度が、好ましくは約８０％より大でありより一層好ましくは約９０％を超える反射率
である。
【００４１】
　別の一実施形態では、本発明のシート材料は、本発明の一つ以上の二成分スパンボンド
ウエブとメルトブローン繊維を含むウエブとの組み合わせを含み得る。いくつかの実施形
態では、前記メルトブローン繊維はポリエチレンを含み得る。そのメルトブローンウエブ
は、米国特許第３，８４９，２４１号に記載されている方法などの当分野で公知の方法を
使って製造できる。前記スパンボンド層とメルトブローン層は、別個に製造し次いでオフ
ライン法で互いに結合させて、多層シート材料を製造できる。有利な一実施形態では、前
記メルトブローン繊維を、本発明の多成分スパンボンド層上に、インライン法で、直接堆
積させる。
【００４２】
　前記スパンボンド層とメルトブローン層は、例えばスパンボンド層を二つのメルトブロ
ーン層の間にサンドイッチして互いに熱で結合させることができる。他の実施形態では、
本発明のシート材料は、単一のメルトブローン層に直接結合させた単一のスパンボンド層
で構成されている。先に考察したように、結合は、好ましくは、不織布の通気性とバリア
性能の両方を保持する方式で行われる。前記複合シートの層を結合する別の方法としては
、ｔｈｒｏｕｇｈ－ａｉｒ　ｂｏｎｄｉｎｇ法、水蒸気結合法、および接着剤結合法があ
る。例えば、接着剤は、隣接する層の間の不連続パターンでまたはその接着剤が通気性接
着剤であれば連続層として塗布できる。
【００４３】
　本発明のコンポジトシート材料は、基本重量が、好ましくは約１０～１５０ｇ／ｍ2の
間の値であり、より好ましくは約３４～１００ｇ／ｍ2の間の値でありおよび最も好まし
くは約５４～６８ｇ／ｍ2の間の値であり；Ｆｒａｚｉｅｒの空気透過度が、好ましくは
約３～２１ｃｍ3／ｍｉｎ／ｃｍ2の範囲内にあり、より好ましくは４～１２ｃｍ3／ｍｉ
ｎ／ｃｍ2の範囲内にありおよび最も好ましくは５～１１ｃｍ3／ｍｉｎ／ｃｍ2の範囲内
にあり；ならびに静水頭が好ましくは少なくとも１５ｃｍでより好ましくは約３５～１５
０ｃｍ　Ｈ2Ｏの範囲内である。いくつかの実施形態では、本発明の複合シート材料は、
静水頭が、約４５～１２０ｃｍＨ2Ｏの範囲内かまたは５５～１００ｃｍＨ2Ｏの範囲内に
ある。
【００４４】
　いくつかの実施形態では、安定剤および酸化防止剤を、前記ポリマー成分に添加しても
よい。その他の添加剤を、本発明に従って添加してもよい。例えば、二酸化チタン、タル
ク、ヒュームドシリカまたはカーボンブラックなどの無機添加剤がある。前記ポリマー樹
脂は、その他の添加物、例えばその他のポリマー、希釈剤、相溶化剤、粘着防止剤、耐衝
撃性改良剤、可塑剤、紫外線安定剤、顔料、艶消剤、潤滑剤、湿潤剤、静電防止剤、成核
剤、流動性改良剤、撥水剤および撥アルコール剤などを含有していてもよい。押出、急冷
、引出し、レイダウン、静電特性および／または電気特性、結合、湿潤特性または撥液特
性などの加工工程または製品の特性に影響する添加剤を、前記ポリマー成分と組み合わせ
て使用してもよいと考えられる。特に、加工工程および／または最終用途に特別な利点を
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与えるポリマーの添加剤も使用できる。
【００４５】
　下記実施例は、本発明を例示するために記載されており、本発明の範囲を限定するとみ
なすべきでない。
【００４６】
（試験方法）
　上記記述および下記非限定の実施例では、下記試験法を利用して各種特性および性質を
測定し、報告した。ＡＳＴＭはｔｈｅ　Ａｍｅｒｉｃａｎ　Ｓｏｃｉｅｔｙ　ｆｏｒ　Ｔ
ｅｓｔｉｎｇ　ａｎｄ　Ｍａｔｅｒｉａｌｓを指し、ＡＡＴＣＣはｔｈｅ　Ａｍｅｒｉｃ
ａｎ　Ａｓｓｏｃｉａｔｉｏｎ　ｏｆ　　Ｔｅｘｔｉｌｅ　Ｃｈｅｍｉｓｔｓ　ａｎｄ　
Ｃｏｌｏｒｉｓｔｓを指し、ＩＮＤＡは、ｔｈｅ　Ａｓｓｏｃｉａｔｉｏｎ　ｏｆ　ｔｈ
ｅ　Ｎｏｎｗｏｖｅｎｓ　Ｆａｂｒｉｃｓ　Ｉｎｄｕｓｔｒｙを指し、およびＴＡＰＰＩ
は、ｔｈｅ　Ｔｅｃｈｎｉｃａｌ　Ａｓｓｏｃｉａｔｉｏｎ　ｏｆ　　Ｐｕｌｐ　ａｎｄ
　Ｐａｐｅｒ　Ｉｎｄｕｓｔｒｙを指す。
【００４７】
　基本重量は、不織布またはシートの単位面積当たりの質量の尺度であり、ＡＳＴＭ　Ｄ
－３７７６－９６で測定したが、この基準は本明細書に組み込まれ、ｇ／ｍ2の単位で報
告される。
【００４８】
　グラブ引張り強度は、一方向の応力を受けたときの不織布の破断強度の尺度である。こ
の試験は公知であり、ＡＳＴＭ　Ｄ　４６３２－Ｓｔａｎｄａｒｄ　Ｔｅｓｔ　Ｍｅｔｈ
ｏｄ　ｆｏｒ　Ｇｒａｂ　Ｂｒｅａｋｉｎｇ　Ｌｏａｄ　ａｎｄ　Ｅｌｏｎｇａｔｉｏｎ
　ｏｆ　Ｇｅｏｔｅｘｔｉｌｅｓ，１９９１（ｒｅａｐｐｒｏｖｅｄ　１９９６）に従っ
て実施するが、ポンドの単位で報告される。グラブ引張り強度は、下記諸実施例では、縦
方向（ＭＤ）と横方向（ＸＤ）について報告する。
【００４９】
　伸び率は、試料が、グラブ引張り測定中最初に破断する時点で測定され、負荷がピーク
に達したときの伸長度である。伸び率は、諸実施例では、縦方向（ＭＤ）と横方向（ＸＤ
）について報告する。
【００５０】
　静水頭（水頭）は、静圧下での液状水に対するシートの透過抵抗の尺度である。この試
験はＡＡＴＣＣ－１２７に従って実施され、この試験法は参照して本明細書に組み込まれ
、ｃｍの単位で報告される。
【００５１】
　水蒸気透過率（ＭＶＴＲ）は、相対湿度（ＲＨ）５０％および２３℃（７３°Ｆ）にお
いて、ＡＳＴＭ　Ｅ　９６，Ｓｔａｎｄａｒｄ　Ｔｅｓｔ　Ｍｅｔｈｏｄｓ　ｆｏｒ　Ｗ
ａｔｅｒ　Ｖａｐｏｒ　Ｔｒａｎｓｍｉｓｓｉｏｎ　ｏｆ　Ｍａｔｅｒｉａｌｓ；１９９
５，Ｐｒｏｃｅｄｕｒｅ　Ａによって測定され、ｇ／１００ｉｎｃｈ2／２４ｈｒの単位
で報告される。
【００５２】
　ミューレン破裂強さは、ＡＳＴＭ　Ｄ３７８６，Ｓｔａｎｄａｒｄ　Ｔｅｓｔ　Ｍｅｔ
ｈｏｄ　ｆｏｒ　Ｈｙｄｒａｕｌｉｃ　Ｂｕｒｓｔｉｎｇ　Ｓｔｒｅｎｇｔｈ　ｏｆ　Ｔ
ｅｘｔｉｌｅ　Ｆａｂｒｉｃｓ－Ｄｉａｐｈｒａｇｍ　Ｂｕｒｓｔｉｎｇ　Ｓｔｒｅｎｇ
ｔｈ　Ｔｅｓｔｅｒ　Ｍｅｔｈｏｄによって測定する。
【００５３】
　空気透過度は、特に断らない限り、ＡＳＴＭ試験法Ｄ－１１１７に従って、Ｔｅｘｔｅ
ｓｔ空気透過度測定器で測定したがこの試験法は参照して本明細書に組み込まれ、ｃｆｍ
／ｆｔ2／ｍｉｎの単位で報告される。
【００５４】
　Ｆｒａｚｉｅｒ空気透過度は、シートの両面間を規定の差圧下で通過する空気流の尺度
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込まれ、（ｍ3／ｍｉｎ）／ｍ2の単位で報告される。
【００５５】
　不織布またはシートの厚さは、ＡＳＴＭ　Ｄ１７７７－９６－Ｓｔａｎｄａｒｄ　Ｔｅ
ｓｔ　Ｍｅｔｈｏｄ　ｆｏｒ　Ｔｈｉｃｋｎｅｓｓ　ｏｆ　Ｔｅｘｔｉｌｅ　Ｍａｔｅｒ
ｉａｌｓに従って測定したがこの規格は参照して本明細書に組み込まれ、ミルの単位で報
告される（１ミル＝１ｉｎｃｈの１／１０００）。
【００５６】
　不透明度は、シート材料を透過するのを阻止された光の量の尺度であり、Ｂｙｋ－Ｇａ
ｒｄｎｅｒ　Ｃｏｌｏｒｉｍｅｔｅｒを使って、ＴＡＰＰＩ　ｍｅｔｈｏｄ　Ｔ　４２５
に従って測定され、％で表される。不透明度（８６％反射のバッキング）は、コントラス
ト比：Ｃ0.89とも呼称され、これは、反射率が０．５％以下の黒体で裏打ちされた試料の
拡散反射率：Ｒ0／絶対反射率が０．８９の白体で裏打ちされた同じ試料の拡散反射率：
Ｒ0.89の比率の１００倍と定義する。したがって、Ｃ0.89＝（Ｒ0／Ｒ0.89）である。
【実施例１】
【００５７】
　１５種類のスパンボンド不織布を本発明に従って製造した。これら不織布の試料は、実
質的に、その熱で互いに結合された、実質的に連続した二成分フィラメントで構成されて
いる。その二成分フィラメントはシース／コア構造を有し、そのシース成分：コア成分の
重量比は、５０：５０から３０：７０まで変化している。その二成分フィラメントは、２
５００ポンド／ｉｎｃｈの圧力下および２６５°Ｆの温度で、カレンダーのニップによっ
て、熱で結合させた。なお、成分中の、
　ＰＥは密度が約０．８９～０．９６ｇ／ｃｍ3でメルトインデックスが６～４０のポリ
エチレンであり、
　ＰＰは密度が約０．９０ｇ／ｃｍ3のポリプロピレンである。
　ＰＥＴは固有粘度が０．５～０．９のポリエチレンテレフタレートである。
【００５８】
　得られた不織布の物理特性は下記表２と３で考察する。
【００５９】
【表１】
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【表２】

【表３】

【００６０】
　試料１１と１２では、ポリエチレンの一成分フィラメントで製造されたスパンボンド不
織布の２層が、ＰＥ／ＰＥＴシース／コア二成分スパンボンド不織布の外側層の間にサン
ドイッチされ、カレンダー処理されて、複合シート材料が製造された。
【００６１】
　上記データから、本発明に従って製造される不織布は、優れた引張り特性、通気性およ
び液体バリア性能を有するように製造できることが分かるであろう。
【実施例２】
【００６２】
　この実施例では、包装材の用途で特に有用であると考えられるシート材料を製造した。
そのシート材料は、シース成分：コア成分の重量比が約７０：３０のシース／コア構造を
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有する二成分フィラメントの二つの層を含んでいた。そのシース成分はポリエチレンを含
みそしてコア成分はポリプロピレンを含み、その両者については、先に実施例１で考察さ
れている。これら二成分フィラメントは、２５００ポンド／ｉｎｃｈの圧力下、２６５°
Ｆの温度で、カレンダーのニップによって熱で結合させた。第一層は、比較的白い外観で
あり、包装材の外側表面を構成していた。第二層は、カーボン顔料がシースに組み込まれ
ており、第一層より比較的黒色であった。得られた不織布の特性は、下記表４に要約して
ある。
【００６３】
【表４】

【００６４】
　表４のデータから、第二層に顔料を組み込むと、得られるシート材料の不透明度が実質
的に増大することが分かるであろう。対照的に、先に考察している試料９は、着色顔料を
含有していなかったが、不透明度は約５１％であった。
【００６５】
　前記説明と添付図面に提示された教示事項の利点を有する、本明細書に記載の本発明の
多くの変形およびその他の実施形態は、これら発明が関連する技術分野の当業者には思い
浮かぶであろう。したがって、本発明は、開示された特定の実施形態に限定すべきではな
く、その変形およびその他の実施形態は添付の特許請求の範囲の範囲内に含まれるもので
あると解すべきである。特定の用語が本明細書に使用されているが、一般的な説明のため
に使用しているだけで限定するために使用しているわけではない。
【図面の簡単な説明】
【００６６】
【図１】熱で結合されてシート材料を形成した複数成分繊維を含む不織布の斜視図である
。
【図２】上記不織布の断面の走査型電子顕微鏡写真である。
【図３】本発明の一実施形態に従って製造された不織シート材料の一方の外表面の２種の
倍率の走査型電子顕微鏡写真である。
【図４】図３Ａと３Ｂに示したシート材料の反対側の外表面の２種の倍率の走査型電子顕
微鏡写真である。
【図５】図１に示す不織布を製造するのに利用する工程ラインの模式図である。
【図６Ａ】シース／コア二成分繊維の断面図である。
【図６Ｂ】並置二成分繊維の断面図である。
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【図２Ｂ】

【図３Ａ】

【図３Ｂ】

【図４Ａ】

【図４Ｂ】
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