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(57)【要約】
【課題】高度な透湿性と防水性を有し、かつ優れた耐久性を有する積層布帛を提供する。
【解決手段】少なくとも布帛の片面に直径が１μｍ未満の繊維から成る不織布ウェッブを
、接着剤Ａを介して積層した積層布帛であって、接着剤Ａが不織布ウェッブの厚さ方向に
１０％以上含浸しており、布帛と不織布ウェッブとの剥離強力が１２０ｃＮ／ｃｍ以上で
あることを特徴とする積層布帛。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　少なくとも布帛の片面に直径が１μｍ未満の繊維から成る不織布ウェッブを、接着剤Ａ
を介して積層した積層布帛であって、該接着剤Ａが該不織布ウェッブの厚さ方向に１０％
以上含浸しており、該布帛と該不織布ウェッブとの剥離強力が１２０ｃＮ／ｃｍ以上であ
ることを特徴とする積層布帛。
【請求項２】
　該接着剤Ａは、面方向に関して、０．１～１００．０ｍｍ２の面積の点状、または０．
１～１０．０ｍｍの太さの線状もしくは格子状に存在するとともに、該布帛に対し面積比
率で１０～７０％の割合で存在する、請求項１に記載の積層布帛。
【請求項３】
　該不織布ウェッブの該布帛と接する面とは反対の面の上に、積層布帛裏面に露出する裏
地を有し、該不織布ウェッブと該裏地との間には接着剤Ｂを有し、該接着剤Ｂは、面方向
に関して、０．１～１００．０ｍｍ２の面積の点状、または０．１～１０．０ｍｍの太さ
の線状もしくは格子状に存在するとともに、該裏地に対し面積比率で１０～７０％の割合
で存在し、かつ、該不織布ウェッブの厚さ方向に１０％以上含浸している、請求項１また
は２に記載の積層布帛。
【請求項４】
　該不織布ウェッブの該布帛と接する面とは反対の面の上に、積層布帛裏面に露出する樹
脂層を有し、該樹脂層は、０．１～１００．０ｍｍ２の面積の点状、または０．１～１０
．０ｍｍの太さの線状もしくは格子状に存在するとともに、該不織布ウェッブに対し面積
比率で１０～７０％の割合で存在し、かつ、該不織布ウェッブの厚さ方向に１０％以上含
浸している、請求項１または２に記載の積層布帛。
【請求項５】
　該不織布ウェッブの該布帛と接する面とは反対の面の上に、積層布帛裏面に露出する無
孔膜樹脂層を全面に亘って有している、請求項１または２に記載の積層布帛。
【請求項６】
　該不織布ウェッブのかさ高度が０．５～５．０ｃｍ３／ｇであり、ＪＩＳ　Ｌ１０９９
－１９９８Ａ－１法による透湿度が６０００ｇ／ｍ２・２４ｈｒ以上、ＪＩＳ　Ｌ１０９
９－１９９８Ｂ－１法による透湿度が１５０００ｇ／ｍ２・２４ｈｒ以上であり、かつ、
ＪＩＳ　Ｌ１０９１－１９９８静水圧法による耐水圧が１０．０ｋＰａ以上である、請求
項１～５のいずれかに記載の積層布帛。
【請求項７】
　エレクトロスピニング法で作製した直径が１μｍ未満の繊維から成る不織布ウェッブを
用い、接着剤Ａを、該不織布ウェッブ面もしくは該布帛面に塗布し、該布帛と該不織布ウ
ェッブとを接着することにより請求項１～６のいずれかに記載の積層布帛を得ることを特
徴とする積層布帛の製造方法。
【請求項８】
　該接着剤の不織布ウェッブ面もしくは布帛面への付与方法が、グラビアコーティング方
式である、請求項７に記載の積層布帛の製造方法。
【請求項９】
　該布帛と該不織布ウェッブとを接着した後、撥水加工を施す、請求項７または８に記載
の積層布帛の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、高度な透湿性と防水性を有し、耐久性に優れた積層布帛、さらには１μｍ未
満のナノフィバーを有するナノフィバー層を含む不織布ウェッブが接着剤を介して布帛に
積層した積層布帛に関するものである。さらに詳しくは、本発明はフィッシングや登山衣
等のアウトドアウェア、スキー・スノーボードウェア、ウインドブレーカー、アスレチッ
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クウェア、ゴルフウェア、テニスウェア、レインウェア、カジュアルウェア、作業衣、手
袋や靴等といった衣料、グローブインサートやブーツインサート等の衣料資材分野、壁紙
や屋根防水シートといった建築材料といった非衣料分野においても好適に用いることがで
きる積層布帛に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、透湿性と防水性に優れる透湿防水加工積層布帛を得るためには、ポリウレタンを
ジメチルホルムアミド溶剤を用いて溶解し、コーティング等により布帛に積層した後に水
中に導き凝固させ透湿性と防水性を合わせ有する皮膜を形成する所謂ポリウレタンの湿式
コーティングや（特許文献１）、ポリマー鎖中に親水性部分を導入したり、高透湿性を有
する親水性樹脂をブレンドした樹脂皮膜を布帛にラミネートするといった方法（特許文献
２）、さらには、延伸膨張させた多孔質ポリテトラフルオロエチレン膜（特許文献３）を
布帛に張り合わせる方法がとられている。
【０００３】
　しかしながら、これらはいずれも樹脂皮膜を使用した積層布帛であり、樹脂膜に透湿性
と耐水圧の相反する機能を持たせるために高度な製造技術が必要であり、高いコストがか
かっていた。また、樹脂皮膜であるがゆえ、膜面のタッチはプラスチック感が高くナチュ
ラル感のないものであった。
【０００４】
　そこで、これらを改善するために布帛に不織布ウェッブを積層することも検討が進めら
れてきた。具体的には、平均繊維径６～５０μｍの合繊長繊維層に平均繊維径が０．１～
５μｍの極細繊維からなる不織布を全面で積層一体化する方法（特許文献４）、さらには
、不織布表面にエレクトロスピニング法によって形成されたナノファイバー層とホットメ
ルト接着剤とを順次積層する方法（特許文献５）が提案されている。
【０００５】
　しかしながら、これらはいずれも不織布ウェッブを積層するがゆえに、不織布ウェッブ
の厚さ方向の裂け、すなわち、剥離強力が低いことに起因する耐久性の問題があり、実用
化にいたっていないのが現状である。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開昭５５－８０５８３号公報
【特許文献２】特開平７－９６３１号公報
【特許文献３】特公昭５１－１８９９１号公報
【特許文献４】特開２００１－１３８４２５号公報
【特許文献５】特開２００８－３６９８５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　本発明では、上記問題を解決し、不織布ウェッブを用いた簡便な方法により製造可能で
あって、かつ、高い剥離強力とともに高度な透湿性・防水性を兼ね備えた積層布帛を提供
することを目的としている。すなわち、本発明は、上記従来技術の現状に鑑み、高度な透
湿性と防水性を有し、かつ優れた耐久性を有する積層布帛を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　本発明は、前記した課題を解消するために、次の（１）～（９）のいずれかの構成を有
する。
【０００９】
（１）少なくとも布帛の片面に直径が１μｍ未満の繊維から成る不織布ウェッブを、接着
剤Ａを介して積層した積層布帛であって、該接着剤Ａが該不織布ウェッブの厚さ方向に１
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０％以上含浸しており、該布帛と該不織布ウェッブとの剥離強力が１２０ｃＮ／ｃｍ以上
である積層布帛。
【００１０】
（２）該接着剤Ａは、面方向に関して、０．１～１００．０ｍｍ２の面積の点状、または
０．１～１０．０ｍｍの太さの線状もしくは格子状に存在するとともに、該布帛に対し面
積比率で１０～７０％の割合で存在する、前記（１）記載の積層布帛。
【００１１】
（３）該不織布ウェッブの該布帛と接する面とは反対の面の上に、積層布帛裏面に露出す
る裏地を有し、該不織布ウェッブと該裏地との間には接着剤Ｂを有し、該接着剤Ｂは、面
方向に関して、０．１～１００．０ｍｍ２の面積の点状、または０．１～１０．０ｍｍの
太さの線状もしくは格子状に存在するとともに、該裏地に対し面積比率で１０～７０％の
割合で存在し、かつ、該不織布ウェッブの厚さ方向に１０％以上含浸している、前記（１
）または（２）記載の積層布帛。
【００１２】
（４）該不織布ウェッブの該布帛と接する面とは反対の面の上に、積層布帛裏面に露出す
る樹脂層を有し、該樹脂層は、０．１～１００．０ｍｍ２の面積の点状、または０．１～
１０．０ｍｍの太さの線状もしくは格子状に存在するとともに、該不織布ウェッブに対し
面積比率で１０～７０％の割合で存在し、かつ、該不織布ウェッブの厚さ方向に１０％以
上含浸している、前記（１）または（２）記載の積層布帛。
【００１３】
（５）該不織布ウェッブの該布帛と接する面とは反対の面の上に、積層布帛裏面に露出す
る無孔膜樹脂層を全面に亘って有している、前記（１）または（２）記載の積層布帛。
【００１４】
（６）該不織布ウェッブのかさ高度が０．５～５．０ｃｍ３／ｇであり、ＪＩＳ　Ｌ１０
９９－１９９８Ａ－１法による透湿度が６０００ｇ／ｍ２・２４ｈｒ以上、ＪＩＳ　Ｌ１
０９９－１９９８Ｂ－１法による透湿度が１５０００ｇ／ｍ２・２４ｈｒ以上であり、か
つ、ＪＩＳ　Ｌ１０９１－１９９８静水圧法による耐水圧が１０．０ｋＰａ以上である、
前記（１）から（５）のいずれかに記載の積層布帛。
【００１５】
（７）エレクトロスピニング法で作製した直径が１μｍ未満の繊維から成る不織布ウェッ
ブを用い、接着剤Ａを、該不織布ウェッブ面もしくは該布帛面に塗布し、該布帛と該不織
布ウェッブとを接着することにより前記（１）から（６）のいずれかに記載の積層布帛を
得る積層布帛の製造方法。
【００１６】
（８）該接着剤の不織布ウェッブ面もしくは布帛面への付与方法が、グラビアコーティン
グ方式である、前記（７）記載の積層布帛の製造方法。
【００１７】
（９）該布帛と該不織布ウェッブとを接着した後、撥水加工を施す、前記（７）または（
８）記載の積層布帛の製造方法。
【発明の効果】
【００１８】
　本発明によれば、不織布ウェッブを用いた簡便な方法により製造可能であり、かつ、高
度な透湿性と防水性を維持しつつ、優れた耐久性を有する積層布帛を提供することができ
る。
【発明を実施するための形態】
【００１９】
　本発明の積層布帛は、少なくとも、基布となる布帛の片面に、直径が１μｍ未満の繊維
からなる不織布ウェッブが、接着剤（以後、該布帛と該不織布ウェッブとを接着する接着
剤を「接着剤Ａ」と称することがある）を介して積層されたものである。
【００２０】
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　基布となる布帛には、ポリエステル、ナイロン、アクリル、アセテート、レーヨン、ポ
リ乳酸などの化学繊維や綿、麻、絹、羊毛等の天然繊維、これらの混繊糸、混紡糸等が用
いられる。また、織物、編物、不織布等いかなる形態であってもよく、上記の繊維を用い
て交織、交編された布帛等が好適に用いられる。
【００２１】
　また、基布となる布帛には、撥水加工、制電加工、制菌加工、紫外線吸収加工、近赤外
線吸収加工等、必要に応じた加工が施されていてもよい。
【００２２】
　一方、不織布ウェッブには、直径が１μｍ未満の繊維からなるものを用いる。直径が１
μｍ未満の繊維とは、単繊維の直径が１μｍ未満であることを意味する。単繊維の直径が
１μｍ以上の場合は、繊維と繊維の間隙が大きくなり耐水圧が低下したり、風合いが粗硬
になる。さらに好ましくは、７００ｎｍ以下である。但し、直径が５ｎｍ未満であると紡
糸時の制御が難しく、製造コストが高くなる傾向があるため、直径５ｎｍ以上であること
が好ましい。
【００２３】
　不織布ウェッブを構成する繊維には、繊維形成成分として用いることのできるものであ
ればいかなる成分からなる繊維でも用いることができ、何ら限定されない。例えば、ポリ
エステル、ポリプロピレン、ポリエチレン、ポリビニールアルコール、ナイロン、アクリ
ロニトリル、アセテート、セルロース、ポリウレタン等を好適に用いることができる。ま
た、これらの繊維は単一でも混繊でも用いることができる。
【００２４】
　上述の直径が１μｍ未満の極細繊維は、エレクトロスピニング法、フラッシュ紡糸法、
複合紡糸法等により得られ、得られた繊維をシート状に整列させることにより不織布ウェ
ッブが得られる。特にエレクトロスピニング法であれば、極細繊維を制御し易く不織布ウ
ェッブを容易に得ることができることから、好適に用いることができる。
【００２５】
　エレクトロスピニング法では、溶液法または溶融法が用いられ、繊維を形成する成分に
より任意に選定できる。例えば、ポリウレタンであればジメチルホルムアミドを、ポリビ
ニールアルコールであれば水を溶媒とした溶液法、ポリエステルやナイロン、熱可塑性ポ
リウレタンなど熱可塑性樹脂であれば溶融法を用いて、極細繊維を用いた不織布ウェッブ
を得ることができる。中でも、ポリウレタンがストレッチ性もあり好ましく用いられる。
【００２６】
　不織布ウェッブの厚さは５～１００μｍが好ましい。さらに好ましくは、１０～３０μ
ｍである。これより薄いと耐水圧が低くなり、これより厚いと透湿度や通気度が低くなり
、また布帛と接着し積層した後、風合いが粗硬になる場合がある。
【００２７】
　また、不織布ウェッブ内における繊維の充填度は、必要とする透湿度と耐水圧および通
気度の性能から自由に選定でき、目付やかさ高度で管理することができる。かさ高度は次
式で示すとおり目付と厚さから計算する。
　　　かさ高度＝（ｔ／ｗ）×１０００
　　　　　ここに　かさ高度　　　：ｃｍ３／ｇ
　　　　　　　　　目付　　　　ｗ：ｇ／ｍ２　　
　　　　　　　　　試料の厚さ　ｔ：ｍｍ
【００２８】
　ただし、目付算出のための重量は、２０℃６５％ＲＨの標準状態で２４時間以上調湿し
て測定する。厚さは、下記の走査型電子顕微鏡を用いる方法により測定する。
【００２９】
　本発明においては、不織布ウェッブのかさ高度を０．５～５．０ｃｍ３／ｇにすること
が好ましい。より好ましくは、０．８～４．０ｃｍ３／ｇの範囲であり、さらに１．０～
３．５ｃｍ３／ｇの範囲が好ましい。不織布ウェッブのかさ高度をこの範囲にすることに
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より後述の防水・透湿性能が得られ易くなる。かさ高度が小さくなりすぎると透湿性が小
さくなり、風合いが粗硬化する。また、大きくなると耐水圧が低くなり所望の防水性が得
られなくなる。
【００３０】
　本発明においては、上記極細繊維から成る不織布ウェッブと基布となる布帛とが接着剤
Ａを介して積層接着されている。この際、接着剤Ａが不織布ウェッブの厚さ方向に１０％
以上含浸していることが重要である。不織布ウェッブと布帛とをこのように接着すること
により、不織布ウェッブと布帛の剥離強力を容易に１２０ｃＮ／ｃｍ以上にすることがで
きる。その結果、積層布帛としてのタテおよびヨコ方向の引張強力は、布帛の引張強力に
依存することになり、実用上問題ないものとなる。特にポリウレタン繊維を用いた不織布
ウェッブはタテ、ヨコ方向ともストレッチ率が大きいためいかなる布帛の伸びにも追従で
き、接着後の引張強力は衣服として用いる場合は全く問題のないものとなる。
【００３１】
　しかし、不織布ウェッブの厚さ方向に、接着剤Ａが１０％以上含浸していないと、剥離
強力が低くなり易く、実用上問題が生じる。最も顕著な例が、縫い目の防水性を維持する
ため、縫い目部分に接着した目止めテープの剥離である。縫い目部分においては、目止め
テープが、基布となる布帛上に積層された不織布ウェッブのさらに上に接着剤を介して積
層接着される。不織布ウェッブと布帛の界面は後述する接着剤Ａで固定され、また不織布
ウェッブと目止めテープの界面は目止めテープの接着剤により固定されるが、不織布ウェ
ッブ内の厚さ方向における強度は、不織布ウェッブ内の繊維同士のからみ具合のみに依存
することになる。そのため、洗濯や着用の揉み作用により、不織布ウェッブの層内で剥離
が生じ、しいては、目止めテープが不織布ウェッブの一部と接着した状態で剥離すること
になる。また、目止めテープを接着してない部位でも部分的に不織布ウェッブの層内で剥
離が生じ、水ぶくれに似た部分剥離状の欠点が発生する。
【００３２】
　接着剤Ａの、不織布ウェッブの厚さ方向への含浸率は９０％までとすることが好ましい
。含浸率が９０％よりも高いと、接着剤Ａが裏抜けして不織布ウェッブ面から飛び出る、
すなわち積層布帛裏面に露出する可能性があり、見かけの悪いものとなったり、中衣や肌
との接触ががさついたものとなる。含浸率は、望ましくは４０～９０％の範囲であり、さ
らに望ましくは５０～９０％の範囲である。この範囲にすることで安定した剥離強力と良
好な見かけの品位が得られる。
【００３３】
　本発明において、不織布ウェッブの厚さや接着剤の厚さ方向の含浸程度は、走査型電子
顕微鏡を用いて撮影した写真から測定する。具体的には、積層布帛を任意の箇所にてタテ
、ヨコ、バイヤスのそれぞれにおいて厚み方向に切断し、不織布ウェッブの厚さ方向の全
体が入る様に撮影する。その後、タテ、ヨコ、バイヤス方向における各断面写真において
、繊維ウェッブの厚みと接着剤の含浸厚みを５個所で測定する。合計１５個所の測定結果
の加算平均値を、それぞれ不織布ウェッブの厚さ、接着剤の含浸厚みとする。含浸率は次
式により計算する。
　含浸率（％）＝｛接着剤の含浸厚み（μｍ）／不織布ウェッブの厚さ（μｍ）｝×１０
０
【００３４】
　本発明においては、上述したように、接着剤Ａを不織布ウェッブの厚さ方向に１０％以
上含浸させることにより、不織布ウェッブと布帛の剥離強力を１２０ｃＮ／ｃｍ以上にす
る。該剥離強力は、耐久性の観点からは高ければ高いほど望ましいが、一般的に剥離強力
を向上させる手法は風合い硬化を招くことから、８００ｃＮ／ｃｍ以下であることが好ま
しい。
【００３５】
　また、本発明においては、基布となる布帛と不織布ウェッブの間に介在する接着剤Ａが
、面方向に関して、０．１～１００．０ｍｍ２の面積の点状のものであることが好ましい
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。面積の大きい方が剥離強力は高くなるが、風合いが粗硬になることから、好ましくは、
０．５～５０．０ｍｍ２、であり、１．０～２５．０ｍｍ２の面積の点状がさらに好まし
い。また、面方向において線状でもよく、０．１～１０．０ｍｍの太さの線状または格子
状のものであることが好ましい。上記同様に、さらに好ましくは１．０～１０．０ｍｍで
あり、最も好ましくは１．０～５．０ｍｍの範囲である。なお、「面方向」とは積層布帛
の面方向を意味する。したがって、ここでいう接着剤Ａの面積や太さとは、例えば積層布
帛を水平方向に配置した際の、接着剤Ａの水平面への投影面における面積や太さを意味す
る。
【００３６】
　また、接着剤Ａは、面方向において、基布となる布帛に対して面積比率で１０～７０％
の割合で設けることが、剥離強力の制御の精度を上げることや積層布帛の透湿度や通気度
および耐水圧を高度なレベルで安定させるために好ましい。３０～７０％であることがさ
らに好ましい。
【００３７】
　透湿度や通気度を上げるためには、接着剤Ａの点や線の面積を小さくし、かつ接着剤Ａ
の面積比率を小さくすることが好ましいが、剥離強力や耐水圧が小さくなる。一方で剥離
強力や耐水圧を向上させるためには、接着剤Ａの点や線の面積を大きくし、かつ面積比率
を大きくすることが好ましく、最も好ましいのは全面接着層とするのが好ましいが、透湿
度や通気度は低下する。この相反する機能性を程良く維持させるためには、接着剤Ａを０
．１～１００．０ｍｍ２の面積の点状、または０．１～１０．０ｍｍの太さの線状もしく
は格子状に、面積比率で１０～７０％で付与することが好ましい。
【００３８】
　点状とは円形、四角形、菱形、楕円形、三角形等いかなる形状でもよく、それらを組み
合わせて配列し、図柄や文字状にしても、商標のロゴマーク状に配列する等してもよい。
また、連続的なパターンを形成するように配列しても、ランダムに配置してもよい。また
、線状とは、直線であっても、曲線であってもよい。面積比率とは接着剤による被覆率の
ことである。
【００３９】
　点状で付与する場合、接着剤Ａの各点の塗布面積が０．１ｍｍ２より小さいと接着性が
低く、１００．０ｍｍ２より大きいと布帛の拘束点が大きくなるため風合いが粗硬になり
、かつ透湿度も低くなる傾向がある。線状および格子状の太さも０．１ｍｍより小さくな
ると接着性が低く、１０．０ｍｍの太さより大きくなると布帛の拘束点が大きくなるため
風合いが粗硬になる場合がある。さらに接着剤Ａによる被覆面積比率が１０％より小さい
と接着性が低く、７０％より大きいと布帛の拘束点が多くなり合いが粗硬になる場合があ
る。
【００４０】
　本発明においては、上述の如く、不織布ウェッブに対し部分的に接着剤の支柱が入る構
造となるため、不織布ウェッブに押圧加重がかかっても不織布ウェッブが潰れにくい構造
となる。接着剤を用いず、支柱が入っていない不織布ウェッブでは押圧加重がかかると空
隙がなくなり、圧縮されて復元されず、所謂つぶれた状態になり、しいては透湿度や通気
性が大幅に低下する問題が生じる。
【００４１】
　本発明において、接着剤Ａとしては、ウレタン系、エポキシ系、メラミン系、ナイロン
系などを例示でき、また、一液型、二液型であっても良く、公知の接着剤等を用いること
ができる。中でも、ポリウレタン系の接着剤は、加工が容易であるため、好ましい。また
、有機溶媒を用いないホットメルトタイプの接着剤も好適に用いることができる。
【００４２】
　また、本発明においては、他の態様として、上記のように少なくとも基布となる布帛の
片面に直径が１μｍ未満の繊維から成る不織布ウェッブを接着剤Ａを介して積層するとと
もに、不織布ウェッブの上記布帛接着面とは反対側の面の上に裏地を積層した積層布帛も
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例示できる。すなわち、少なくとも基布となる布帛の片面に直径が１μｍ未満の繊維から
成る不織布ウェッブが接着剤Ａを介して積層されており、接着剤Ａが不織布ウェッブの厚
さ方向に１０％以上含浸しており、さらに不織布ウェッブの該布帛と接する面とは反対の
面の上には、積層布帛裏面に露出する裏地を有し、該不織布ウェッブと該裏地との間には
接着剤Ｂを有し、該接着剤Ｂが、面方向に関して、０．１～１００．０ｍｍ２の面積の点
状、または０．１～１０．０ｍｍ（好ましくは１．０～１０．０ｍｍ）の太さの線状もし
くは格子状に付与されるとともに、該裏地に対し面積比率で１０～７０％の割合で付与さ
れ、かつ、不織布ウェッブの厚さ方向に１０％以上含浸している積層布帛である。このよ
うな構成によれば、上記した基本構成による効果に加え次のような効果が得られる。すな
わち、表地面（すなわち布帛側）から含浸した接着剤と裏地面から含浸した接着剤の両方
で不織布ウェッブの繊維層が固定されるため、不織布ウェッブ層内で剥離がさらに生じに
くくなり、剥離強力１２０ｃＮ／ｃｍ以上をさらに達成し易く、かつ圧縮による潰れも生
じにくくなる。特に、接着剤Ｂを０．１～１００．０ｍｍ２の面積の点状、または０．１
～１０．０ｍｍ（好ましくは１．０～１０．０ｍｍ）の太さの線状もしくは格子状に、面
積比率で１０～７０％に塗布することで、剥離強力の制御の精度を上げることができ、ま
た、積層布帛の透湿度や通気度および耐水圧を高度なレベルで安定させることができる。
【００４３】
　そして、このような態様においては、表地面の接着剤Ａの面積比率と裏地面の接着剤Ｂ
の面積比率をそれぞれ１０～７０％に保つことが高い透湿性や通気性を維持するために重
要である。しかしながら、例えば接着剤Ａ、Ｂの含浸率が１００％の場合、両者の面積比
率を１０～７０％に保つだけでは、透湿性や通気性を高めることが難しい場合がある。す
なわち、含浸率が１００％の場合は表地面に裏地面からの接着剤Ｂが露出するため、面積
比率は（Ａの面積比率）＋（Ｂの面積比率）－（ＡとＢの重なった面積比率）となり、接
着剤Ａ、Ｂの面積比率は、結果的に７０％を越える場合が発生する。そのため、接着剤Ａ
と接着剤Ｂの相対的な位置関係を調整し、接着剤Ａ、Ｂの含浸率が１００％の場合でも接
着剤Ａの面積比率と接着剤Ｂの面積比率が共に１０～７０％に保たれるようにすることで
、高い透湿性や通気性を維持することが好ましい。
【００４４】
　裏地には、ポリエステル、ナイロン、アクリル、アセテート、レーヨン、ポリ乳酸など
の化学繊維や綿、麻、絹、羊毛等の天然繊維、これらの混繊、混紡等からなる布帛が好ま
しく用いられる。織物、編物、不織布等いかなる形態であってもよく、上記繊維の交織布
帛、交編布帛等が好ましく用いられる。また、裏地に用いる布帛には、撥水加工、制電加
工、制菌加工、紫外線吸収加工、近赤外線吸収加工等必要に応じた加工を施してあっても
よい。縫い目の防水性維持のため目止めテープを用いる場合には、基布となる布帛、不織
布ウェッブ、裏地、目止めテープがこの順に積層され、目止めテープは溶融樹脂により裏
地に接着されるが、この溶融樹脂が裏地を通り越え不織布ウェッブまで届き易くなるよう
、裏地には密度の粗い織・編物を用いることが好ましい。薄くて、粗いという観点からト
リコットが好ましく、分散染料の移行昇華の問題がないナイロントリコットが好ましく、
さらに目止めテープの溶融樹脂を溶かして接着するため、融点の高いナイロン６６使いト
リコットが最も好ましい。
【００４５】
　接着剤Ｂとしては、上述の接着剤Ａと同様、ウレタン系、エポキシ系、メラミン系、ナ
イロン系などを例示でき、また、一液型、二液型であっても良く、公知の接着剤等を用い
ることができる。中でも、ポリウレタン系の接着剤は加工が容易であるという点で好まし
く、また、有機溶媒を用いないホットメルトタイプの接着剤も好適に用いることができる
。なお、接着剤Ｂには、接着剤Ａと同一のものを選択してもよいし、また異なるものを選
択してもよい。
【００４６】
　また、さらに他の態様として、上記のように少なくとも布帛の片面に直径が１μｍ未満
の繊維から成る不織布ウェッブを、接着剤Ａを介して積層するとともに、不織布ウェッブ



(9) JP 2010-30289 A 2010.2.12

10

20

30

40

50

の上記布帛接着面とは反対側の面の上に樹脂層を設けた積層布帛も例示できる。すなわち
、少なくとも基布となる布帛の片面に直径が１μｍ未満の繊維から成る不織布ウェッブが
接着剤Ａを介して積層されており、接着剤Ａが不織布ウェッブの厚さ方向に１０％以上含
浸しており、さらに不織布ウェッブの該布帛と接する面とは反対側の面の上には、積層布
帛裏面に例えば３～３０μｍ程度の高さで露出する樹脂層を有し、該樹脂層が、面方向に
関して、０．１～１００．０ｍｍ２の面積の点状、または０．１～１０．０ｍｍ（好まし
くは１．０～１０．０ｍｍ）の太さの線状もしくは格子状に存在するとともに、該不織布
ウェッブに対して面積比率で１０～７０％の割合で存在し、かつ、不織布ウェッブの厚さ
方向に１０％以上含浸している積層布帛である。このような構成によれば、上記した基本
構成による効果に加え、次のような効果が得られる。すなわち、裏面側（樹脂層側）が点
状の接触になることからドライでサラサラした接触感が得られ、かつ不織布ウェッブにキ
ズが付きにくくなるため防水性の耐久性向上に繋がる。また、接着剤Ａと該樹脂層を構成
する樹脂が不織布ウェッブの厚さ方向に含浸するため、剥離強力１２０ｃＮ／ｃｍ以上を
より容易に達成することができる。なお、この態様においても、布帛面からの接着剤Ａの
面積比率と他の面からの樹脂層の面積比率との両者を１０～７０％に保つことが、高い透
湿性や通気性を維持するために重要である。
【００４７】
　樹脂層を構成する樹脂としては、上述の接着剤Ａと同様の、ウレタン系、エポキシ系、
メラミン系、ナイロン系などを例示でき、また、一液型、二液型の両者を例示できる。中
でも、ポリウレタン系の樹脂は加工が容易であるという点で好ましく、また、有機溶媒を
用いないホットメルトタイプの樹脂も好適に用いることができる。
【００４８】
　樹脂層を構成する樹脂には、顔料を添加して着色したり、アルミニュム粉末を添加して
、体温の輻射反射効果による保温性向上性能を付与したり、ジルコニア等の遠赤外線放射
セラミックを添加して、遠赤外線放射による保温性効果を付与することもできる。また、
このような微粒子を添加することにより、滑りが良くドライ感のあるものにすることがで
きる。さらに、樹脂層の耐摩耗性も向上する。
【００４９】
　この微粒子の粒径としては、５～２００μｍが好ましい。微粒子が５μｍ以上であると
、繊維ウェッブの繊維間隙より大きくなるため、微粒子が不織布ウェッブの内部には入り
込まず不織布ウェッブの表面に設けた樹脂層のみに存在することになる。そのため、剥離
強力には影響を及ぼさずに滑りやドライ感のみの改善が可能となる。但し、微粒子が２０
０μｍより大きいと、タッチが粗雑になり、洗濯や摩擦で脱落する可能性が大きくなる。
微粒子の組成は、特に無機、有機に関わらず限定されない。微粒子の形状は、特に限定し
ないが、摩擦係数を低下させる観点から、鋭角な突起のないものが好ましく、さらには球
状であることが好ましい。
【００５０】
　ここでいう粒径は、不織布ウェッブの表面に露出している部分の粒子の粒径であり、走
査電子顕微鏡を用いて撮影した写真から、球の場合は直径、無定型の場合は最も短い短径
を測定して得られた値である。
【００５１】
　また、かかる微粒子は、樹脂層中、１０ｃｍ２あたり１０個以上、好ましくは、５０個
以上存在するように、添加することが好ましい。
【００５２】
　さらに他の態様として、上記のように少なくとも布帛の片面に直径が１μｍ未満の繊維
から成る不織布ウェッブを接着剤Ａを介して積層するとともに、不織布ウェッブの上記布
帛接着面とは反対側の面の上に無孔膜樹脂層を設けた積層布帛も例示できる。すなわち、
少なくとも、基布となる布帛の片面に直径が１μｍ未満の繊維から成る不織布ウェッブが
接着剤Ａを介して積層されており、接着剤Ａが不織布ウェッブの厚さ方向に１０％以上含
浸しており、さらに不織布ウェッブの該布帛と接する面とは反対側の面の上に積層布帛裏
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面に露出する無孔膜樹脂層を全面に亘って積層した積層布帛を例示できる。換言すれば、
不織布ウェッブの、基布となる布帛とは反対側の面の上をトップコーティングもしくはト
ップラミネートすることで得られる積層布帛である。このような構成によれば、積層布帛
の裏面側にある無孔膜樹脂層により防水性をさらに向上でき、かつ耐久性の高いものとな
る。
【００５３】
　上記無孔膜樹脂層には、ウレタン系、エポキシ系、メラミン系、ナイロン系など、また
一液型、二液型であっても良く、公知の樹脂等種々用いることができるが、加工が容易で
あることからポリウレタン系が好ましい。
【００５４】
　以上のような本発明によれば、不織布ウェッブのかさ高度が０．５～５．０ｃｍ３／ｇ
であり、ＪＩＳ　Ｌ１０９９－１９９８Ａ－１法による透湿度が６０００ｇ／ｍ２・２４
ｈｒ以上、ＪＩＳ　Ｌ１０９９－１９９８Ｂ－１法による透湿度が１５０００ｇ／ｍ２・
２４ｈｒ以上であり、かつＪＩＳ　Ｌ１０９１－１９９８静水圧法による耐水圧が１０．
０ｋＰａ以上である積層布帛を容易に得ることができる。
【００５５】
　Ａ－１法による透湿度が６０００ｇ／ｍ２・２４ｈｒ以上あることにより着用時の蒸れ
感が解消できる。かかる透湿度は、より好ましくは８０００ｇ／ｍ２・２４ｈｒ以上であ
り、さらに好ましくは、１００００ｇ／ｍ２・２４ｈｒ以上である。Ａ－１法による透湿
度は高いほど蒸れ感がなくなり好ましいが、高度な技術が必要であり、また加工コストが
高くなることから１４０００ｇ／ｍ２・２４ｈｒ以下であることが好ましい。
【００５６】
　またＢ－１法による透湿度が１５０００ｇ／ｍ２・２４ｈｒ以上の場合は、結露が発生
しにくく、特に環境温度が低いところで着用すると結露による衣服の保温性の低下を好適
に防ぐことができる。より好ましくは２００００ｇ／ｍ２・２４ｈｒ以上である。Ｂ－１
法による透湿度は高いほど結露がなくなり好ましいが、高度な技術が必要であり、また加
工コストが高くなることから６００００ｇ／ｍ２・２４ｈｒ以下であることが好ましい。
【００５７】
　そして、静水圧法による耐水圧が１０．０ｋＰａ以上の場合は、防水性が高く、降雨時
等の水が衣服内に侵入しにくい。さらに好ましくは２０．０ｋＰａ以上である。耐水圧を
上げると風合いが硬化することおよびコストの点で５００．０ｋＰａ以下であることが好
ましい。
【００５８】
　上記のような構成の本発明の積層布帛においては、ＪＩＳ  Ｌ－１０９６－１９９９通
気度Ａ法（フラジール形法）における通気度が、０．１ｃｍ３／ｃｍ２・ｓ以上であるこ
とが望ましく、０．３ｃｍ３／ｃｍ２・ｓ以上がより好ましい。通気度が、０．１ｃｍ３

／ｃｍ２・ｓ以上あることで放湿性や放熱性が向上した着用快適性の優れた衣服となる。
上述の態様の中では、トップコーティングやトップラミネートを施したもの（すなわち無
孔膜樹脂層を全面に亘って設けたもの）以外は、不織布ウェッブに含浸させる接着剤や樹
脂を点や線状することにより通気性を持たせることが可能である。なお、不織布ウェッブ
上に無孔膜樹脂層を全面形成した積層布帛は、通気性はないが高い耐水圧を有する。用途
や所望の性能によりトップに無孔膜樹脂層を積層するか否かを使い分ければよい。これら
の透湿度と耐水圧の関係および通気度は、不織布ウェッブのかさ高度が大きく影響する。
【００５９】
　次に、本発明の積層布帛の好ましい製造方法を説明するが、本発明はこれらに限定され
るものではない。
【００６０】
　まず、離型紙上にエレクトロスピニング法で１μｍ未満の繊維からなる不織布ウェッブ
を形成する。エレクトロスピニング法は、作製に用いるポリマーにより溶液法、溶融法を
選択すればよい。例えばポリウレタンであれば、ジメチルホルムアミドを溶媒として溶液
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法を用いることが一般的であり、本発明においても問題なく使用できる。離型紙は、紙や
フィルムにシリコーン樹脂をコーティングしたものが望ましいが、特に限定されない。た
だし、使用した溶媒が離型紙上に残留することもあり、該溶剤に耐性のある素材を用いる
ことが好ましい。ポリウレタン溶液濃度と溶液の射出速度（紡糸速度）、紡糸口の印加電
圧、離型紙の移動速度や重ね回数を調整することで、離型紙上に不織布ウェッブを所望の
密度や厚さで得ることができる。
【００６１】
　離型紙上に不織布ウェッブを形成させた後は、該不織布ウェッブを３０～５０℃の部屋
で２４時間から７２時間程度エージングして熟成させる。次いで、好ましくは離型紙を剥
離させ不織布ウェッブのみを次の巻き取り工程に供する。ここで離型紙を不織布ウェッブ
から剥離しなくても良いが、離型紙上に不織布ウェッブを形成させたまま長時間保管する
と、離型紙を剥離しにくくなり、剥離時にピンホールが発生したり、厚さ斑が発生する可
能性が高くなる。
【００６２】
　その後、基布となる布帛の上、または不織布ウェッブの上に上述の接着剤Ａを塗布する
。接着剤の塗布方法としては、ナイフコーター、バーコーター、グラビアコーター等を用
いることができ、特にグラビアコーターは、比較的容易に点状または線状や格子状に塗布
することができ、透湿性や通気度の観点で好ましいが、これらに限定されるものではない
。
【００６３】
　また、接着方式はウェットラミネート方式、ドライラミネート方式等、所望の特性によ
り使い分ければよいが、好ましくは、不織布ウェッブの品位を良好にするために、布帛上
に接着剤Ａを塗布しドライラミネート方式とすることが好ましい。ウェットラミネート方
式は、接着剤に使用した有機溶媒が不織布ウェッブの繊維を膨潤溶解させ、見かけの品位
不良や耐水圧不良を発生させ易い。布帛上に接着剤Ａを塗布しドライラミネート方式とす
ることで、接着剤用の溶媒がほとんどなくなった後に不織布ウェッブに接着剤がのること
になるので、有機溶媒の影響を受けず、品位が悪化しにくい。また、有機溶媒を用いない
ホットメルトタイプの接着剤も好適に用いることができる。
【００６４】
　本発明においては、接着剤Ａを不織布ウェッブの厚さ方向の１０％以上に含浸させるこ
とが重要であるが、その観点からは、接着剤Ａを塗布し布帛と不織布ウェッブとを重ね合
わせた後に、かかる積層布帛に圧力をかけ、接着剤を押し込むことが好ましい。接着剤に
使用する樹脂や溶媒濃度により異なるが、ウレタンの場合は、温度が１１０～１２０℃の
金属ロールとゴムロールとの間に接着剤を介在した布帛と不織布ウェッブとを通し、線圧
２９．４～７８．５Ｎ／ｃｍ程度を負荷し、圧着させる。線圧や温度が低いと不織布ウェ
ッブへの含浸率が低くなり、線圧や温度が高いと接着剤の裏ぬけが発生したり、不織布ウ
ェッブが押しつぶされたりする。
【００６５】
　このようにして得られた積層布帛には、パッディング法やキスローラー法で撥水加工を
施すことも好適である。不織布ウェッブは均一の無孔質皮膜と異なるため、親水性の繊維
形成素材を使用したものは耐水圧が低い。不織布ウェッブ内のナノファイバー一本、一本
の表面が疎水性になった場合、特に高い耐水圧が得られる。耐水圧を高くする上で、撥水
加工は好適である。撥水剤としてはフッ素系、シリコーン系等の公知のものが使用できる
。
【００６６】
　そして、このようにして得られた２層構成の積層布帛の、不織布ウェッブ面に、接着剤
Ａを塗布したのと同様に接着剤Ｂを塗工し、さらに裏地を積層し圧着することにより、上
述の、裏地を接着した３層構成の積層布帛が得られる。
【００６７】
　また、上述のようにして得られた２層構成の積層布帛の、不織布ウェッブ面に、接着剤
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Ａを塗布したのと同様に樹脂を点状もしくは線状に不織布ウェッブ面より盛り上がる様に
塗工し樹脂層を形成させることにより、上述の、裏面側に点状もしくは線状の樹脂層が露
出している積層布帛が得られる。
【００６８】
　ここで、不織布ウェッブ面に接着剤や樹脂を付与する場合、ナイフコーター、バーコー
ター、グラビアコーター等を用いることで、接着剤や樹脂を点状や、線状、格子状に積層
することができる。この場合においても、樹脂を不織布ウェッブの厚さ方向に１０％以上
含浸させることが剥離強力向上の観点で重要である。そのため、圧着する際の線圧や温度
を適宜調整することにより樹脂の含浸量を調節することが好ましい。なお、温度や線圧を
上げることにより含浸程度は高くなるが、樹脂粘度が低いと含浸せずにヨコに広がる場合
もあり、不織布ウェッブの粗密に合わせ樹脂の粘度も調整することが好ましい。
【００６９】
　さらに、上述のようにして得られた２層構成の積層布帛の、基布となる布帛とは反対側
の面の不織布ウェッブ面上に、全面に亘って、無孔質の樹脂をコーティングもしくはラミ
ネートすることにより、上述の耐水圧の高い無孔膜樹脂層を有する積層布帛が得られる。
なお、ラミネートする場合には、ドライラミネート法やウェットラミネート法のいずれの
方法も用いることができる。
【実施例】
【００７０】
　次に実施例を挙げて本発明を具体的に説明するが、本発明はこれら実施例に何ら限定さ
れるものではない。なお、本発明における各種測定法は下記の通りである。
【００７１】
（１）透湿度
ＪＩＳ　Ｌ１０９９－１９９８　塩化カルシウム法（Ａ－１法）、および、ＪＩＳ　Ｌ１
０９９－１９９８　酢酸カリウム法（Ｂ－１法）に基づいて測定した。ただし、両試験法
とも２４時間あたりの透湿量に換算した。
【００７２】
（２）耐水圧
ＪＩＳ　Ｌ１０９２－１９９８　耐水度（静水圧法）２０ｋＰａ以下をＡ法（低水圧法）
、２０ｋＰａを超えるものをＢ法（高水圧法）で測定し、ｋＰａ単位に換算した。
【００７３】
（３）撥水度
ＪＩＳ　Ｌ１０９２－１９９８  スプレー法に基づいて測定した。
【００７４】
（４）通気度
ＪＩＳ  Ｌ１０９６－１９９９  通気性Ａ法に基づいて測定した。
【００７５】
（５）剥離強力
ＪＩＳ　Ｌ１０６６－２００４　はく離強さを参考にして、次のとおり測定した。次の目
止めテープを不織布ウェッブ面に接着し、目止めテープと繊維布帛をつかみ、その他はＪ
ＩＳ　Ｌ１０６６－２００４のはく離強さの測定法に準じて測定した。
　目止めテープ：サン化成工業（株）製　サンメルコＢＷ－２（幅２．５ｃｍ）
　接着条件　　：乾アイロン１２０℃×１５秒（あて布あり）
【００７６】
（６）不織布ウェッブの厚さおよび接着剤の厚さ方向の含浸程度
　不織布ウェッブの厚さおよび接着剤の厚さ方向の含浸程度は、走査型電子顕微鏡（（株
）日立ハイテクノロジーズ製　Ｓ－３４００Ｎ）を用いて撮影した写真から測定した。具
体的には、積層布帛を任意の箇所にてタテ、ヨコ、バイヤスのそれぞれにおいて厚み方向
に切断し、不織布ウェッブの厚さ方向の全体が入る様に撮影した。その後、タテ、ヨコ、
バイヤス方向における各断面写真において、繊維ウェッブの厚みと接着剤の含浸厚みを５
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個所で測定した。タテ、ヨコ、バイヤス方向の合計１５個所の測定結果の加算平均値を、
それぞれ不織布ウェッブの厚さ、接着剤の含浸厚みとした。含浸率は次式により計算した
。
　含浸率（％）＝｛接着剤の含浸厚み（μｍ）／ウェッブの厚さ（μｍ）｝×１００
【００７７】
（７）かさ高度
　不織布ウェッブのかさ高度は次式で示すとおり目付と厚さから計算した。
　　　かさ高度＝（ｔ／ｗ）×１０００
　　　　　ここに　かさ高度　　　：ｃｍ３／ｇ
　　　　　　　　　目付　　　　ｗ：ｇ／ｍ２　　
　　　　　　　　　資料の厚さ　ｔ：ｍｍ
　ただし、目付算出のための重量は２０℃６５％ＲＨの標準状態で２４時間以上調湿して
測定した。厚さは、上記の走査型電子顕微鏡を用いる方法で測定した。なお、任意の５箇
所からサンプリングし、加算平均した。
【００７８】
（８）積層布帛の洗濯後の品位 
　タテ、ヨコとも４５ｃｍのサンプルを３枚作製し、ＪＩＳ規格Ｌ－０２１７の（番号）
１０３の方法に準じ、次の方法で洗濯処理し、タテ方向を垂直方向にして、室内にて吊り
干し乾燥した。その後、部分剥離発生状況を確認した。
      洗濯機  ：２層式（（株）東芝製  ＶＨ－Ｍ３０（ＨＳ）ギンガ３．０を使用）
      洗剤    ：弱アルカリ性合成洗剤
      洗剤濃度：１ｇ／Ｌ
      洗濯温度：４０℃
      浴比    ：１：３０
      洗濯時間：５分
      すすぎ  ：常温水オーバーフロー×２分×２回
      水流    ：標準条件
      工程    ：洗濯－脱水－すすぎ－脱水－すすぎ－脱水
【００７９】
［実施例１］
　４４ｄｔｅｘ－３４フィラメントのナイロン６の丸断面のセミダル糸をタテ糸およびヨ
コ糸に使用し、タテ糸は糊付け処理を施し、密度が１３５×１１５本／２．５４ｃｍにな
る様にウォータージェットルームで製織した。ついで精練した後、プレセットにより密度
が１４０×１２０本／２．５４ｃｍになる様に１７０℃で４０秒間熱セットし、さらに染
色、乾燥し１６０℃で仕上げセットした。これを基布となる布帛として用いた。
【００８０】
　また、目付３５ｇ／ｍ２のポリプロピレンフィルムにシリコーンコーティングした離型
紙上に、エレクトロスピニング法（溶液法、溶媒ジメチルホルムアミド）で単繊維径３０
０～４００ｎｍのポリウレタン繊維からなる不織布ウェッブ（厚さ１５μｍ、目付５．０
ｇ／ｍ２、かさ高度３．０ｃｍ３／ｇ）を作製し、４８時間４０℃の部屋で熟成エージン
グした後、離型紙を剥離し、張力をかけずに巻き取った。
【００８１】
　次に、接着剤Ａとして、イシシアネートとして４，４’－メチレンビス（シクロヘキシ
ルイソシアネート）を用いソフトセグメントにポリエチレングリコールを含むポリエーテ
ル系ポリウレタン樹脂をメチルエチルケトン、トルエン、イソプロピルアルコール（１：
１：０．５）の混合溶媒に溶解し２３重量％としたものに、架橋剤としてシアヌル骨格を
有するヘキサメチレンジイソシアネートの３量体を溶液重量に対して６部添加した接着剤
を作製した。
【００８２】
　この接着剤溶液を上記布帛の上に、０．４０ｍｍ×０．４０ｍｍの正方形（深さ２０μ
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ｍ）が進行方向に対し４５°の角度で、かつ、４０メッシュで彫刻されたグラビアロール
を備えたグラビアコーターにて塗布し、１２０℃で１分間乾燥した。その結果、接着剤は
、布帛に対して点状に塗布され、各点は一辺０．４０ｍｍの正方形であり、長さ方向に対
し４５°の角度で配置された。また、接着剤の布帛に対する面積比率（被覆率）は４０％
であった。
【００８３】
　次いで、上記で得た不織布ウェッブを重ね、温度１１０℃の金属ロールとゴムロールと
の間を通して線圧４９Ｎ／ｃｍを負荷した後、４８時間室温でエージングを行った。その
後、パッド、ドライ、キュア法で織物面に、アサヒガードＡＧ７１０（フッ素系撥水剤、
旭硝子（株）製）の５％水溶液を付着率６０％になる様に付与し、１２０℃で１分間乾燥
した後、１７０℃で４０秒間熱処理して積層布帛を得た。
【００８４】
　得られた積層布帛は、不織布ウェッブの厚さ方向に１０．５μｍ（含浸率７０％）接着
剤Ａが含浸しており、Ａ－１法透湿度１０５００ｇ／ｍ２・２４時間、Ｂ－１法透湿度２
４０００ｇ／ｍ２・２４時間、耐水圧９０ｋＰａ、と優れた透湿防水性能を有していた。
また、剥離強力は、タテ方向２６０ｃＮ／ｃｍ、ヨコ方向２３０ｃＮ／ｃｍであり、洗濯
を５回しても不織布ウェッブに部分剥離等の発生がなく、良好な外観品位を維持していた
。得られた測定値を表１に示す。
【００８５】
［実施例２］
　実施例１で得られた積層布帛の不織布ウェッブ面に、下記のように顔料を添加して白色
に着色したポリウレタン樹脂（樹脂層）を、実施例１と同様のグラビアコーターを用いて
塗布し、１２０℃で１分間熱処理した。その結果、ポリウレタン樹脂は、不織布ウェッブ
に対して点状に塗布され、各点は一辺が０．４０ｍｍの正方形であり、長さ方向に対し４
５°の角度で配置された。また、該ポリウレタン樹脂の不織布ウェッブに対する面積比率
（被覆率）は４０％であった。
【００８６】
　得られた積層布帛は、ポリウレタン樹脂層の不織布ウェッブへの厚さ方向の含浸深さが
７．５μｍ（含浸率５０％）であり、不織布ウェッブから突出して露出しているポリウレ
タン樹脂の高さが５μｍであった。また、Ａ－１法透湿度９２００ｇ／ｍ２・２４時間、
Ｂ－１法透湿度２１０００ｇ／ｍ２・２４時間、耐水圧９５ｋＰａ、と優れた透湿防水性
能を有していた。また、剥離強力はタテ方向３１０ｃＮ／ｃｍ、ヨコ方向２８０ｃＮ／ｃ
ｍであり、洗濯を５回しても不織布ウェッブに部分剥離等の発生がなく良好な外観品位を
維持していた。得られた測定値を表１に示す。
【００８７】
（樹脂層）
・ハイムレンＹ－２６２：１００重量部（大日精化製、ポリエーテル系ポリウレタン、（
厚さ１２μｍの透湿度（Ａ－１）５,５００ｇ／ｍ２・ｈｒ））
・顔料：二酸化チタン顔料（白色）１０重量部
・ＭＥＫ：７５重量部
・トルエン：７５重量部。
【００８８】
［実施例３］
　実施例１で得られた積層布帛の不織布ウェッブ面に、実施例１で用いた接着剤を、接着
剤Ｂとして、実施例１と同様のグラビアコーターにて塗布し、１２０℃で１分間乾燥した
。その結果、接着剤Ｂは、不織布ウェッブに対して点状に塗布され、各点は一辺が０．４
０ｍｍの正方形であり、長さ方向に対し４５°の角度で配置された。また、接着剤Ｂの不
織布ウェッブに対する面積比率（被覆率）は４０％であった。
【００８９】
　別に、３３ｄｔｅｘ－２４フィラメントのナイロン６・６の丸断面のセミダル糸を使用
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したシングルトリコットを染色加工し、２９ウエル／２．５４ｃｍ、４６コース／２．５
４ｃｍで仕上げた。該トリコットのシンカーループ面を上記の接着剤を塗布した不織布ウ
ェッブ面に重ね、実施例１と同様に温度１１０℃の金属ロールとゴムロールとの間を通し
て線圧４９Ｎ／ｃｍを負荷した後、４８時間室温でエージングを行った。
【００９０】
　得られた３層の積層布帛においては、接着剤Ｂが裏地面から不織布ウェッブの厚さ方向
に１０．０μｍ（含浸率６７％）含浸しており、Ａ－１法透湿度１００００ｇ／ｍ２・２
４時間、Ｂ－１法透湿度２２０００ｇ／ｍ２・２４時間、耐水圧９０ｋＰａと、優れた透
湿防水性能を有していた。また、剥離強力は、タテ方向２８０ｃＮ／ｃｍ、ヨコ方向２７
０ｃＮ／ｃｍであり、洗濯を５回しても裏地の剥離の発生がなく良好な外観品位を維持し
ていた。得られた測定値を表１に示す。
【００９１】
［実施例４］
　実施例１の撥水加工前の積層布帛の不織布ウェッブ面に、下記の塗工液を、クリアラン
ス０．０５ｍｍ、塗布量３０ｇ／ｍ２、ロールオンナイフ方式でコーティングし、１３０
℃で３分間乾燥した後、１６５℃で２分キュアリングすることで無孔膜樹脂層を積層した
。その後、実施例１と同様に、アサヒガードＡＧ７１０（フッ素系撥水剤、旭硝子（株）
製）の５％水溶液を付着率６０％になる様に付与し、１２０℃で１分間乾燥した後、１７
０℃で４０秒間熱処理した後、４８時間室温でエージングを行った。
【００９２】
　得られた積層布帛は、無孔膜樹脂層が不織布ウェッブの厚さ方向に３．０μｍ（含浸率
２０％）含浸しており、Ａ－１法透湿度７０００ｇ／ｍ２・２４時間、Ｂ－１法透湿度１
８０００ｇ／ｍ２・２４時間、耐水圧３００ｋＰａ、と優れた透湿防水性能を有していた
。また、無孔膜樹脂層に目止めテープを接着して測定した剥離強力は、タテ方向２３０ｃ
Ｎ／ｃｍ、ヨコ方向２００ｃＮ／ｃｍであり、洗濯を５回しても部分剥離の発生がなく良
好な外観品位を維持していた。得られた測定値を表１に示す。
【００９３】
（塗工液）
　（ａ）ポリイソシアネート成分として水添メチレンジイソシアネート、グリコール成分
として数平均分子量２０００のポリテトラメチレングリコール、内部乳化剤として２，２
－ビスヒドロキシメチルブタン酸を用いて合成された平均粒子径６５ｎｍである自己乳化
型ポリウレタンを４２．１ｗｔ％、（ｂ）ポリイソシアネート成分として水添メチレンジ
イソシアネート、グリコール成分として数平均分子量１０００のポリエチレングリコール
、内部乳化剤として２，２－ビスヒドロキシメチルプロピオン酸を用いて合成した平均粒
径４５ｎｍの自己乳化型ポリウレタンを４２．１ｗｔ％、(ｃ)架橋剤として末端官能基に
メチロール基を有するメラミン系架橋剤である“ベッカミンＭ－３”（大日本インキ(株)
製商品名）を２ｗｔ％、（ｄ）反応性末端にイソシアネート基を有するブロックイソシア
ネート系架橋剤である“ＢＮ－６９”（第１工業製薬（株）製商品名）を５．６ｗｔ％、
さらに、（ｄ）マット剤として、平均粒径２．７μｍの多孔性シリカをブレンド樹脂の固
形分に対し１０ｗｔ％添加し、ミキサーで撹拌、脱泡後、塗工液とした。
【００９４】
［実施例５］
　次の点を変更した以外は実施例１と同様に積層布帛を得て、評価した。すなわち、金属
ロールとゴムロールの間を通すことで布帛と不織布ウェッブとの積層体に負荷する線圧を
、３５Ｎ／ｃｍに変更した以外は、実施例１と同様に加工して積層布帛を得た。
【００９５】
　得られた積層布帛は、不織布ウェッブの厚さ方向に６．０μｍ（含浸率４０％）接着剤
Ａが含浸しており、Ａ－１法透湿度１１０００ｇ／ｍ２・２４時間、Ｂ－１法透湿度２４
０００ｇ／ｍ２・２４時間、耐水圧９０ｋＰａ、と優れた透湿防水性能を有していた。ま
た、剥離強力は、タテ方向２００ｃＮ／ｃｍ、ヨコ方向１８０ｃＮ／ｃｍであり、洗濯を
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５回しても不織布ウェッブに部分剥離等の発生がなく、良好な外観品位を維持していた。
得られた測定値を表１に示す。
【００９６】
［実施例６］
　次の点を変更した以外は実施例１と同様に積層布帛を得て、評価した。すなわち、金属
ロールとゴムロールの間を通すことで布帛と不織布ウェッブとの積層体に負荷する線圧を
、５５Ｎ／ｃｍに変更した以外は、実施例１と同様に加工して積層布帛を得た。
【００９７】
　得られた積層布帛は、不織布ウェッブの厚さ方向に１３.５μｍ（含浸率９０％）接着
剤Ａが含浸しており、Ａ－１法透湿度１００００ｇ／ｍ２・２４時間で、Ｂ－１法透湿度
２２０００ｇ／ｍ２・２４時間、耐水圧９０ｋＰａ、と優れた透湿防水性能を有していた
。また、剥離強力は、タテ方向３００ｃＮ／ｃｍ、ヨコ方向２７０ｃＮ／ｃｍであり、洗
濯を５回しても不織布ウェッブに部分剥離等の発生がなく、良好な外観品位を維持してい
た。得られた測定値を表１に示す。
【００９８】
［実施例７］
　次の点を変更した以外は実施例１と同様に積層布帛を得て、評価した。すなわち、ポリ
ウレタン繊維からなる不織布ウェッブの厚さを４μｍ、目付を５．０ｇ／ｍ２、かさ高度
を０．８ｃｍ３／ｇと変更し、かつ、温度１１０℃の金属ロールとゴムロールとの間を通
す線圧を４０Ｎ／ｃｍに変更した以外は、実施例１と同様に加工して積層布帛を得た。
【００９９】
　得られた積層布帛は、不織布ウェッブの厚さ方向に２．８μｍ（含浸率７０％）接着剤
Ａが含浸しており、Ａ－１法透湿度１３０００ｇ／ｍ２・２４時間、Ｂ－１法透湿度２８
０００ｇ／ｍ２・２４時間、耐水圧１００ｋＰａ、と優れた透湿防水性能を有していた。
また、剥離強力は、タテ方向２５０ｃＮ／ｃｍ、ヨコ方向２３０ｃＮ／ｃｍであり、洗濯
を５回しても不織布ウェッブに部分剥離等の発生がなく、良好な外観品位を維持していた
。得られた測定値を表１に示す。
【０１００】
［実施例８］
　次の点を変更した以外は実施例１と同様に積層布帛を得て、評価した。すなわち、ポリ
ウレタン繊維からなる不織布ウェッブの厚さを２４μｍ、目付を５．０ｇ／ｍ２、かさ高
度を４．８ｃｍ３／ｇと変更し、かつ、温度１１０℃の金属ロールとゴムロールとの間を
通す線圧を４０Ｎ／ｃｍに変更した以外は、実施例１と同様に加工して積層布帛を得た。
【０１０１】
　得られた積層布帛は、不織布ウェッブの厚さ方向に１６．８μｍ（含浸率７０％）接着
剤Ａが含浸しており、Ａ－１法透湿度９５００ｇ／ｍ２・２４時間、Ｂ－１法透湿度１９
０００ｇ／ｍ２・２４時間、耐水圧２５ｋＰａ、と優れた透湿防水性能を有していた。ま
た、剥離強力は、タテ方向１８０ｃＮ／ｃｍ、ヨコ方向１６０ｃＮ／ｃｍであり、洗濯を
５回しても不織布ウェッブに部分剥離等の発生がなく、良好な外観品位を維持していた。
得られた測定値を表１に示す。
【０１０２】
［実施例９］
　次の点を変更した以外は実施例１と同様に積層布帛を得て、評価した。すなわち、ポリ
ウレタン繊維からなる不織布ウェッブの厚さを１．５μｍ、目付を５．０ｇ／ｍ２、かさ
高度を０．３ｃｍ３／ｇに変更した。次いで、実施例１と同様に加工して積層布帛を得た
。
【０１０３】
　得られた積層布帛は、不織布ウェッブの厚さ方向に１．０５μｍ（含浸率７０％）接着
剤Ａが含浸しており、Ａ－１法透湿度３５００ｇ／ｍ２・２４時間、Ｂ－１法透湿度１０
０００ｇ／ｍ２・２４時間、耐水圧１２０ｋＰａ、と優れた透湿防水性能を有していた。
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また、剥離強力は、タテ方向２９０ｃＮ／ｃｍ、ヨコ方向２４０ｃＮ／ｃｍであり、洗濯
を５回しても不織布ウェッブに部分剥離等の発生がなく、良好な外観品位を維持していた
。得られた測定値を表１に示す。
【０１０４】
［実施例１０］
　次の点を変更した以外は比較例３と同様に積層布帛を得て、評価した。すなわち、ポリ
ウレタン繊維からなる不織布ウェッブの厚さを１５μｍ、目付を２．５ｇ／ｍ２、かさ高
度を６．０ｃｍ３／ｇに変更した。次いで、実施例１と同様に加工して積層布帛を得た。
【０１０５】
　得られた積層布帛は、不織布ウェッブの厚さ方向に１０．５μｍ（含浸率７０％）接着
剤Ａが含浸しており、Ａ－１法透湿度１００００ｇ／ｍ２・２４時間、Ｂ－１法透湿度２
２０００ｇ／ｍ２・２４時間、耐水圧８ｋＰａ、と優れた透湿防水性能を有していた。ま
た、剥離強力は、タテ方向１９０ｃＮ／ｃｍ、ヨコ方向１８０ｃＮ／ｃｍであり、洗濯を
５回しても不織布ウェッブに部分剥離等の発生がなく、良好な外観品位を維持していた。
得られた測定値を表１に示す。
【０１０６】
［比較例１］
　次の点を変更した以外は実施例１と同様に積層布帛を得て、評価した。すなわち、接着
剤Ａとして湿気硬化型ホットメルトタイプのポリウレタンを用い、該接着剤を１１０℃に
加熱溶解し、グラビアコーターで実施例１と同様の形状に塗布し、ゴムロールのみからな
る圧着機で線圧１９．６Ｎ／ｃｍを負荷し、不織布ウェッブの厚さ方向に１．０μｍ（含
浸率７％）含浸させた以外は、実施例１と同様に積層布帛を得た。
【０１０７】
　得られた積層布帛の剥離強力は、タテ方向７０ｃＮ／ｃｍ、ヨコ方向６０ｃＮ／ｃｍで
あり、洗濯５回で不織布ウェッブに部分剥離が発生し、洗濯後の品位は不良であった。
【０１０８】
［比較例２］
　比較例１で得られた積層布帛の不織布ウェッブ面に、実施例２と同様に顔料添加により
白色に着色したポリウレタン樹脂（樹脂層）を塗布した後、１２０℃で１分間乾燥し、比
較例１同様にゴムロールのみからなる圧着機で線圧１９．６Ｎ／ｃｍを負荷し、その後４
８時間室温でエージングを行った。
【０１０９】
　得られた積層布帛は、接着剤Ａが不織布ウェッブの厚さ方向に１．０μｍ（含浸率７％
）含浸していた。また、裏面からの樹脂層は、不織布ウェッブの厚さ方向に１．２μｍ（
含浸率８％）含浸していた。また、剥離強力は、タテ方向８０ｃＮ／ｃｍ、ヨコ方向６０
ｃＮ／ｃｍであり、洗濯５回で不織布ウェッブに部分剥離が発生し、外観品位が不良とな
った。
【０１１０】
［比較例３］
　次の点を変更した以外は実施例１と同様に積層布帛を得て、評価した。すなわち、ポリ
ウレタン繊維からなる不織布ウェッブの厚さを１．５μｍ、目付を５．０ｇ／ｍ２、かさ
高度を０．３ｃｍ３／ｇに変更した。また、接着剤Ａとして、比較例１と同じ湿気硬化型
ホットメルトタイプのポリウレタンを用い、該接着剤を１１０℃に加熱溶解し、グラビア
コーターで実施例１と同様の形状に塗布し、ゴムロールのみからなる圧着機で線圧１９．
６Ｎ／ｃｍを負荷し、接着剤Ａを不織布ウェッブの厚さ方向に０．０２５μｍ（含浸率５
％）含浸させた。これらの点以外は実施例１と同様に積層布帛を得て、評価した。
【０１１１】
　得られた積層布帛の剥離強力は、タテ方向４０ｃＮ／ｃｍ、ヨコ方向３０ｃＮ／ｃｍで
あり、風合いが粗硬で衣料や衣料用資材に使えるものではなかった。また、洗濯５回で不
織布ウェッブに部分剥離が発生し、外観品位が不良となった。
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【０１１２】
［比較例４］
　次の点を変更した以外は比較例３と同様に積層布帛を得て、評価した。すなわち、ポリ
ウレタン繊維からなる不織布ウェッブの厚さを１５μｍ、目付を２．５ｇ／ｍ２、かさ高
度を６．０ｃｍ３／ｇに変更した。また、接着剤Ａとして、比較例１と同じ湿気硬化型ホ
ットメルトタイプのポリウレタンを用い、該接着剤を１１０℃に加熱溶解し、グラビアコ
ーターで実施例１と同様の形状に塗布し、ゴムロールのみからなる圧着機で線圧１９．６
Ｎ／ｃｍを負荷し、接着剤Ａを不織布ウェッブの厚さ方向に１．２μｍ（含浸率８％）含
浸させた。これらの点以外は実施例１と同様に積層布帛を得た。
【０１１３】
　得られた積層布帛の剥離強力は、タテ方向８５ｃＮ／ｃｍ、ヨコ方向６０ｃＮ／ｃｍで
あり、耐水圧が低く、さらに洗濯５回で不織布ウェッブに部分剥離が発生し、外観品位が
不良となった。
【０１１４】
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【表１】

 
【産業上の利用可能性】
【０１１５】
　本発明の積層布帛は、高度な透湿性と防水性を有し、耐久性に優れるため、フィッシン



(20) JP 2010-30289 A 2010.2.12

グや登山衣等のアウトドアウェア、スキー・スノーボードウェア、ウインドブレーカー、
アスレチックウェア、ゴルフウェア、テニスウェア、レインウェア、カジュアルウェア、
作業衣、手袋や靴等といった衣料、グローブインサートやブーツインサート等の衣料資材
分野、壁紙や屋根防水シートといった建築材料といった非衣料分野においても好適に用い
ることができる。
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