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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　不織布が、
ａ）生成されるウェブ中の大部分の繊維がウェブの機械方向に対して平行な角度を形成す
る繊維方向を有するように、ウェブ形成面上に横たえられた複数の繊維；
ｂ）機械方向に対する垂直軸に沿って配列された接着点が、機械方向に対して平行軸に沿
って配列された接着点よりも２倍を超えて広く離して配置されたパターンの、前記ウェブ
内の複数の接着点、並びに
ｃ）１００～２００パーセントの横方向の伸び率；
を有することを特徴とする、繊維性ウェブの形状の延伸性不織布。
【請求項２】
　スパンボンド、メルトブロー、カード熱ボンド及びスパンレース構造物を含んでなる群
から選択される、請求項１の延伸性不織布。
【請求項３】
　複数の繊維を横たえて、生成されるウェブ中の大部分の繊維がウェブの機械方向に対し
て平行な角度をつくる繊維方向を有するような方法で、ウェブ形成面上にウェブを形成す
る工程；並びに
　その後、複数の接着点を含んでなる接着パターンにウェブを接着する工程（ここで、機
械方向に対する垂直軸に沿って配列される接着点は、機械方向に対する平行軸に沿って配
列される接着点よりも２倍を超えて広く離れて配置され、該接着点は熱エネルギーにより
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提供される）、
を含んでなる、請求項１記載の延伸性不織布を製造する方法。
【請求項４】
　複数の繊維が、横たえられた大部分の繊維がウェブの機械方向に対して平行な角度をつ
くる繊維の方向を有するように整列されている繊維のカードバットにより提供される、請
求項３記載の方法。
【請求項５】
　エアジェットが使用されて、横たえられた大部分の繊維に、ウェブの機械方向に対して
平行な角度をつくる繊維の方向をもたせる、請求項３記載の方法。
                                                                        
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、布地の繊維が主として機械方向に配向をもって配置される不織布を対象とす
る。生成される不織布は、機械方向に高い引っ張り強さ及び非常に低い伸び率を有するが
、横方向には、比較的低い引っ張り強さをもち、比較的少ない力で伸ばすことができる。
この不織布を製造する方法において、必要な繊維の配向性は「圧縮」又は「ネッキング」
の別の工程を伴わずに得られる。
【背景技術】
【０００２】
　ストレッチ不織布は衛生用品産業において急速な成長を示している。使用される大部分
の製品はＫｉｍｂｅｒｌｙ　Ｃｌａｒｋ　Ｄｅｍｉｑｕｅ（Ｒ）及び「Ｆｌｅｘ－Ａｌｌ
」製品のような機械方向の伸長能を有するか、あるいは「Ｇｏｌｄｅｎ　Ｐｈｏｅｎｉｘ
」又は「Ｔｒｅｄｅｇａｒ」不織布－弾性フィルムラミネートのような横方向の伸長のい
ずれかを有する。しかし、真の多方向ストレッチ不織布は、ストレッチ不織布に、衣料の
ような新規の最終用途を開放するのみならずまた、衛生関連製品に貴重な機能性を提供す
る。
【０００３】
　商品生産会社は従来のスパンボンド法でエラストマーの熱可塑性ポリマーを使用するこ
とにより、十分に弾性の多方向のスパンボンド不織布を製造してきた。しかし、これらの
製品は優れた弾性を示すが、また、弾性ポリマーの特徴である、不愉快なゴム様触感を有
する。不織布が最初に製造された後に、別の工程で、機械方向に引かれる、製造後の「ネ
ッキング」又は「圧縮」工程により、主として機械方向に配向された繊維をもつ不織布を
製造することが知られている。テネシー大学に指定され、一部この方法に関連し、開示し
ている米国の特許は特許文献１～８を包含する（特許文献１～８参照）。
【０００４】
　先行技術の開示を考察すると、ネッキング又は圧縮法は少なくとも望ましい横方向の延
伸性をもつ不織布製品を提供することは明白である。この横方向の延伸性は不織布の製造
後の第２の工程後に得られる。全工程に対するこの工程の追加の経費は製品の経済的に実
行可能な工程に対する欠陥である。
【０００５】
【特許文献１】米国特許第５，４４１，５５０号明細書（１９９５年、８月１５日開示）
【特許文献２】米国特許第５，４４３，６０６号明細書（１９９５年、８月２５日開示）
【特許文献３】米国特許第５，４８６，４１１号明細書（１９９６年、１月２３日開示）
【特許文献４】米国再発行特許第３５，２０６号明細書（１９９６年、４月１６日開示、
米国特許第５，２４４，４８２号の再発行）
【特許文献５】米国特許第５，５９９，３６６号明細書（１９９７年、２月４日開示）
【特許文献６】米国特許第５，７３０，９２３号明細書（１９９８年、３月２４日開示）
【特許文献７】米国特許第５，７４７，３９４号明細書（１９９８年、５月５日開示）
【特許文献８】米国特許第６，０３０，９０６号明細書（２０００年、２月２９日開示）
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【発明の開示】
【０００６】
発明の要約
ここに、圧縮又はネッキング工程を伴わずに直接、製造される横方向に延伸性の不織布を
提供する発明が開示される。
【０００７】
　本明細書に開示される方法により提供される不織布は、それが少なくとも約５０パーセ
ントの横方向の破断点伸び率を有することを特徴とする、横方向に対し、機械方向におい
て実質的に異なる物理的性質を有する。実質的に異なる物理的性質は、機械方向及びその
垂直方向に少なくとも破裂を伴わない伸びを意味する。
【０００８】
　本明細書の１つの態様に提供される不織布は約１００～約２００パーセントの横方向の
破断点伸び率を有する。
【０００９】
　本明細書の態様に提供される不織布は、スパンボンド、メルトブロー、カード熱ボンド
及びスパンレース構造物を含んでなる群から選択される。
【００１０】
　本明細書により、繊維のウェブを配置し、次にウェブを接着させる：工程を含んでなる
、横方向に対して機械方向において、実質的に異なる物理的性質を有する不織布を製造す
る方法が提供される。提供される方法は、不織布の繊維を実質的に機械方向に整列させ、
生成される物質が横方向の延伸性をもつが、その後の加工（ｃｏｎｖｅｒｓｉｏｎ）工程
を許すのに十分な横方向及び機械方向の密着（ｃｏｈｅｒｅｎｃｅ）をもつように、生成
されるウェブを接着させる。
【００１１】
　本発明の１つのアスペクトには、繊維のウェブを配置し、そして、少数の接着点を含ん
でなる接着パターンを選択することによりウェブを接着する工程を含んでなる、延伸性不
織布を製造し、そしてここで機械方向に垂直な軸に沿って配列された接着点が、機械方向
に平行な軸に沿って配列された接着点より広く離して配置され、そしてここで接着点が熱
エネルギーにより提供される方法が提供される。
【００１２】
　本発明の１つのアスペクトには、大部分の繊維が機械方向に実質的に平行な又は±４５
°の範囲の角度内の角度を作る繊維方向を有するように、繊維のカードバットを整列させ
、そしてウェブを接着する工程を含んでなる、延伸性不織布を製造する方法が提供される
。
【００１３】
定義
　以下の限定しない定義は、ストレッチ不織布工業の用語の解説を含んでなる。これらの
定義は、本明細書に使用される当該技術分野の種々の用語の明白で詳細な意味に当業者を
導くことが意図される。
【００１４】
　ＬＹＣＲＡ（Ｒ）ＸＡは、ＩＮＶＩＳＴＡ　Ｓ．ａ　ｒ．ｌ．，３　Ｌｉｔｔｌｅ　Ｆ
ａｌｌｓ　Ｃｅｎｔｒｅ，２８０１　Ｃｅｎｔｒｅｖｉｌｌｅ　Ｒｏａｄ，Ｗｉｌｍｉｎ
ｇｔｏｎ，Ｄｅｌａｗａｒｅ，１９８０８の登録商標である。ＬＹＣＲＡ（Ｒ）繊維はニ
ット又は織物よりも、特に、所定の部分に接着され、そしておむつ及び成人の失禁用製品
に使用されるようになっている。「ＸＡ」は「極めて粘着性（ａｄｈｅｒｅｎｔ）」又は
「極めて接着性（ａｄｈｅｓｉｖｅ）」を意味する。
【００１５】
　デシテックス及びデニールは糸の相対的太さ、線密度を意味する。デシテックスは１０
，０００メーターの糸のグラム重量である。デニールは９，０００メーターの糸のグラム
重量である。
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【００１６】
　不織布の機械方向の軸は、布地が機械を通って前進する方向に平行な方向、布地が製造
される方向である。
【００１７】
　不織布の横方向の軸は布地が製造される方向に垂直な方向である。
【００１８】
　圧縮（ｃｏｎｓｏｌｉｄａｔｅ）不織布は比較的低い力で横方向（「ネック」方向とし
ても知られる）に延伸（伸長）され得るものである。通常、圧縮不織布は延伸後、低い退
縮力及び高い永久歪み（変形）を有する。圧縮不織布は、製図法（例えば「Ｋｉｍｂｅｒ
ｌｙ　Ｃｌａｒｋ」法）又は製図プラス熱（Ｕｎｉｖｅｒｓｉｔｙ　ｏｆ　Ｔｅｎｎｅｓ
ｓｅｅのＴＡＮＤＥＣ）法によりほとんどあらゆる通常の「製造されたままの（ａｓ　ｍ
ａｄｅ）」不織布から製造される。圧縮不織布は通常、機械方向に高いモジュラス及び引
っ張り強さをもち、例えば２００又は２５０％まで破断しない伸びが可能である。
【００１９】
　延伸性不織布は比較的低い力で横方向に延伸させることができるものである。このよう
な不織布は圧縮不織布でも又は「製造されたまま」の延伸性不織布であってもよい。「製
造されたまま」の延伸性不織布は、圧縮不織布に類似の特徴を有するが、概括的に、特別
なネッキング又は圧縮法の結果としてではなく、より低い伸び率を有する。
【００２０】
　異方性不織布は、機械に横方向に対して機械方向において、異なる性質（例えば延び率
及び引っ張り強さ）を有するものである。異方性不織布は「製造されたまま」の延伸性不
織布である。
【００２１】
　ＧＳＭは「平方メーター当りのグラム」を意味する。単位面積当りの不織布の重量又は
厚さの一般的な指標である。通常、これらはスパンボンド及びメルトブロー不織布の最低
１０ＧＳＭから、ニードルパンチ不織布の１００～４００ＧＳＭまでにわたる。例えば、
「おむつカバーストック」不織布は１５～２５ＧＳＭの範囲にある。
【００２２】
　ＭＤＸＡ、「機械方向ＸＡ」は、ＬＹＣＲＡ（Ｒ）スパンデックス繊維及び不織布又は
フィルムのラミネート（例えば不織布／ＬＹＣＲＡ（Ｒ）／不織布）である。延伸下のＬ
ＹＣＲＡ（Ｒ）はホットメルト接着剤を使用して不織布に接着性に接着される。ラミネー
トは退縮させると特徴的な皺を寄せたパターンを形成する。製品のＭＤＸＡ群の性質はＬ
ＹＣＲＡ（Ｒ）の間隔、デシテックス及び不織布又はフィルムの種類に応じて著しく異な
る。
【００２３】
　ＣＤＸＡ（ＣＤＸＡ－Ｉとしても知られる）、「横方向のＸＡ」は、ＬＹＣＲＡ（Ｒ）

繊維が「ジグザグ」模様に配置されている不織布の層間のＬＹＣＲＡ（Ｒ）スパンデック
ス繊維のラミネートである。ＬＹＣＲＡ（Ｒ）繊維は所定の場所に糊付けされると延伸さ
れ、製品は弛緩されると、特徴的な皺のよった外観を有する。ＣＤＸＡ製品は通常、機械
方向に硬いが横方向に弾性（伸長し、回復する）である狭いテープである。それは、ウエ
ストバンド、サイドパネル、弾性のおむつの耳部及びクロージャ・テープのようなおむつ
及び成人の失禁用製品における横方向伸長性の構成部品が意図される。
【００２４】
　ＣＤＸＡ－III（いわゆる「バージョン３」及びＣＤＸＡの継続品は、この製品は硬い
セグメント及び柔らかいセグメントの、本質的にＬＹＣＲＡ（Ｒ）スパンデックスフィラ
メントを製造するために使用されたものと同様なポリマーのポリウレタンポリマーで含浸
された、単層の延伸性不織布を有するラミネートである。高い退縮力をもつこの含浸ラミ
ネートは凝固コーティング法により製造される延伸性不織布である。含浸ラミネートは機
械方向に特徴的に硬く、横方向に弾性である。
【００２５】
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　ＥＤＸＡ「各方向ＸＡ」は多方向（機械方向及び横方向の両方）の伸び及び回復をもつ
不織布である。例はＡＤＣ（Ａｄｖａｎｃｅｄ　Ｄｅｓｉｇｎ　Ｃｏｎｃｅｐｔｓ　Ｇｍ
ｂＨ）、ドイツにより熱可塑性エラストマーポリマーを使用して製造されたスパンボンド
不織布である。
【００２６】
　不織布生産法：不織布の製造は３部：ウェブの形成、接着及び仕上げに分類することが
できる。ウェブの形成は熱可塑性ポリマーチップで開始する「スパンメルト」工程、「ス
パンメルト」不織布の溶媒スパンバージョンの「フラッシュスパン」不織布並びにステー
プルファイバーで開始する「カード又はエアレイド」不織布に分類することができる。「
スパンメルト」は更に、「スパンボンド」及び「メルトブロー」不織布に分割される。ス
パンボンド不織布中の繊維はエア拡張（ｅｘｔｅｎｓｉｏｎ）チェンバー中にメルトスパ
ンされ、そこで繊維は「エア・アテニュエーション」工程により引かれて、強度を強化さ
れ、次に移動ベルト上に配置される。メルトブロー工程においては、ポリマーのメルトは
、繊維を小片に破壊する空気動力の高剪断領域に押し出され、熔融状態にある間に非常に
微細なデニールに引かれる。スパンボンドは衛生用品産業（例えばおむつ）で広範に使用
される、強く、耐久性の不織布を生産する、もっとも一般的な不織布製造工程である。メ
ルトブロー布は通常、弱いが、非常に微細で、均一な孔径をもち、一般に濾過に使用され
る。
【００２７】
　スパンボンド、メルトブロー及びフラッシュスパン不織布は通常、熱接着法により圧縮
される。混成不織布、例えばＳＭＳ又はＳＭＭＳ（スパンボンド／メルトブロー／スパン
ボンド）がますます一般的になってきている。フラッシュスパン不織布においては、ポリ
マー（一般にポリエチレン及びポリプロピレン又は混合物）が、圧力降下及びスピンネレ
ットからのポリマー溶液の押し出し時に即座に蒸発する低沸点溶媒中で加圧下で溶解され
る。もっとも重要なフラッシュスパン不織布はＥ．Ｉ．Ｄｕ　Ｐｏｎｔ　ｄｅ　Ｎｅｍｏ
ｕｒｓ　ａｎｄ　Ｃｏ．Ｉｎｃ．Ｗｉｌｍｉｎｇｔｏｎ，ＤｅｌａｗａｒｅからのＴＹＶ
ＥＫ（Ｒ）である。
【００２８】
　カード又はエアレイド不織布は、従来のカード法により又は、個々の繊維が空気流によ
りウェブ中に運ばれるエアレイ（ａｉｒ　ｌａｙｉｎｇ）のいずれかによりウェブに形成
されるステープルファイバーで開始する。カード不織布及びエアレイ不織布は熱による、
化学的又は機械的接着法を使用する工程により接着される。
【００２９】
　「ウェブ接着」は不織布のウェブの繊維を相互に接着するために使用される工程である
。概括的に３種のウェブ接着タイプがある：「熱接着」は、通常、布地の特定の地点にウ
ェブをまとめて接着する持ち上がった模様（点）を伴ってカレンダーロールにより繊維を
部分的にまとめてメルトする。「化学的（又は接着的）接着」は樹脂又は接着剤を使用し
て繊維をまとめて接着する。「機械的接着」は、ニードルパンチとしても知られる、繊維
をからませるために布地中を繰り返し通過される、多数の鋼の針を使用して実施される。
同様に、繊維をからませるために、高圧水ジェットが使用され、しばしばスパンレース又
はヒドロエンタングルド不織布と呼ばれる。Ｅ．Ｉ．Ｄｕｐ　Ｐｏｎｔ　ｄｅ　Ｎｅｍｏ
ｕｒｓ　ａｎｄ　Ｃｏ．Ｉｎｃ．Ｗｉｌｍｉｎｇｔｏｎ，ＤｅｌａｗａｒｅからのＳＯＮ
ＴＡＲＡ（Ｒ）はスパンレース不織布の１例である。スパンレース不織布は他の不織布よ
り三次元的であり、より布地様であり、そして概括的に不織布の領域の高品質物と見なさ
れる。
【００３０】
　「ウェブの仕上げ」は仕上げ又は処理、すなわち、通常は、ある特徴、通常は親水性を
付与するために不織布に適用される化合物を意味する。
【００３１】
詳細な説明
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　本発明に従うと、布地様の手触りをもつ完全に弾性の不織布は、主要なスパンボンドエ
ラストマー不織布（ＥＸＸＯＮ　ＶＩＳＴＡＭＡＸＸ（Ｒ）エラストマーポリプロピレン
基剤のような）を、ポリプロピレン、ポリエチレン、ポリエステル又はポリプロピレン－
ポリエチレンブレンドのようなスパンボンド又はメルトブローの硬い繊維の軽量層により
、スパンボンド、メルトブロー及び２工程の混成組み合わせにより囲むことにより提供さ
れる。この方法で、スパンボンドエラストマーの両側の硬い繊維の層の沈着物（ｄｅｐｏ
ｓｉｔｉｏｎ）は、中心のエラストマー層の伸長及び回復を妨げないように十分薄く、軽
量に接着される。弾性の不織布は主要な弾性層として高品質のメルトスパンエラストマー
を使用することにより改善される。
【００３２】
　本発明の１つのアスペクトに従うと、布地の繊維が、主として機械方向の配向をもって
意図的に配置された不織布が提供される。生成される不織布は、機械方向には高い引っ張
り強さ及び非常に低い伸び率を有するが、横方向には、比較的低い引っ張り強さをもち、
比較的少ない力で伸長することができる。この不織布を製造する工程において、必要な繊
維配向性は、別の「圧縮」又は「ネッキング」工程なしに得られる。機械方向に対する横
方向の実質的に異なる性質をもつ不織布は、以後「延伸性不織布」と呼ばれる生成される
不織布が機械方向に高い破壊靭性を伴って硬い（ｒｉｇｉｄ）ことを意味する。同時に、
延伸性不織布は、比較的低い力の適用により破損せずに横方向に容易に延伸される。比較
的低い力は、５０％の伸び率において１ニュートン未満の適用力である。
【００３３】
　通常、不織布の生産において、すべての方向に同様な物理的性質（モジュラス、伸びパ
ーセント及び破壊靭性）をもつシート構造物を製造するために繊維の配列方向をランダム
化するように注意される。しかし、延伸性不織布は横方向をもつ不織シートを使用する種
々の物質を製造するのに有用であることが示された。
【００３４】
　２００％の横方向ストレッチをもつ延伸性不織布は周知であるが、不織布形成後の加工
工程により製造される。本技術に関連する特許の開示はＴＡＮＤＥＣ（Ｕｎｉｖｅｒｓｉ
ｔｙ　ｏｆ　Ｔｅｎｎｅｓｓｅｅ　Ｎｏｎｗｏｖｅｎｓ　Ｒｅｓｅａｒｃｈ　Ｃｏｎｓｏ
ｒｔｉｕｍ），Ｋｉｎｂｅｒｌｙ　Ｃｌａｒｋ，ａｎｄ　ＢＢＡに指定される。米国再発
行特許第３５，２０６号明細書に従うと、「ネッキング」又は「圧縮」として一般に知ら
れる方法は、不織布、特にスパンボンド及びカード熱－接着不織布で開始し、次に機械方
向に引かれて、機械方向に不織布の繊維を実質的に整列させて、所望の性質を生成する。
更に、Ｅ．Ｉ．Ｄｕｐ　Ｐｏｎｔ、Ｓｈｅｎｇ　Ｈｕｎｇ及びＢＢＡを包含する種々の製
造会社により製造されるスパンレース（ヒドロエンタングルド）不織布は、概括的に１０
０％未満の伸び率を伴う以外は、所望の「延伸性」不織布に類似の性質を有する。本発明
において、延伸性不織布は、形成後の工程の必要なしに、図２Ａ及び２Ｂのフロー図によ
り表されるように、不織布形成工程中に直接製造される。
【００３５】
　繊維のウェブ基材の不織布の場合は（図１Ａ）、不織布の延伸性の特徴は比較的少数の
接着点２０をもつ接着パターン（図１Ａ）及び／又は、接着点が、機械方向に垂直な軸に
沿った接着点２０が広く配置される、例えば図１Ａにおける間隔Ａをもち、他方、機械方
向に平行な軸上の点が比較的近くに配置される、例えば図１Ａにおける間隔Ｂをもつよう
に配置されるもの、を選択することにより高められる。概括的に、接着点の間隔はＡ＞Ｂ
の関係を充たす。より具体的には、接着点の間隔は少なくともＡ＝１．１（Ｂ）であり、
そしてより一般的にはＡ＞２（Ｂ）であるように選択される。スパンボンド不織布の場合
には、接着点のパターンは、カード熱接着不織布に対して前記のものと同様な繊維の配列
をもたらすような繊維配列点でランダム化エアジェットの適当な調整によりそして更に前
記の接着パターンを使用して達成される。
【００３６】
　カードウェブ基材の不織布の場合には（図１Ｂ）、繊維の方向が機械方向に実質的に平
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行か又は±αの角度内にある（αは４５°である）ようにカードバットを整列させると不
織布を形成する。そのように形成された不織布の密着性は、知られた接着法を使用する接
着により強化される。
【００３７】
試験法
　ＡＳＴＭ　Ｄ　５０３５－９０に基づく破断点伸び率
【図面の簡単な説明】
【００３８】
【図１Ａ】複数の接着点２０を有するストレッチ不織布１０の一部の表示である。
【図１Ｂ】機械方向ＭＤの角度±α内に整列された繊維２００を有するストレッチ不織布
１００の一部の表示である。
【図２Ａ】本発明に従うストレッチ不織布を提供するための１つの工程のフロー図である
。
【図２Ｂ】本発明に従うストレッチ不織布を提供するためのもう１つの工程のフロー図で
ある。

【図１Ａ】 【図１Ｂ】
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