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(54) 천공된 부직포 복합물 및 이의 제조방법

요약

흡수성 물품(10)은 착용자 신체에 접촉하도록 위치하는 신체 접촉면(12)을 갖는다. 흡수성 물품(10)은 적어도 배면 시트

(14), 흡수성 코어(16), 및 복합 상면 시트(20)로 이루어진다. 배면 시트(14)는 신체 접촉면(12)의 반대편에 있다. 흡수성

코어(16)는 배면 시트(14)와 신체 접촉면(12) 사이에 있다. 복합 상면 시트(20)는 흡수성 코어(16)와 신체 접촉면(12) 사

이에 있다. 복합 상면 시트(20)는 탄력있는 3차원의 천공된 성형 필름(22), 부직포 웹, 소형 개구(28), 및 대형 개구(32)를

포함한다. 성형 필름(22)는 흡수성 코어(16)와 신체 접촉면(12) 사이에 있다. 성형 필름(22)은 수면(24)과 수면(24)의 반

대편에 위치한 암면(26), 및 메쉬 카운트를 갖는 소형 개구(28)를 갖는다. 섬유의 부직포 웹(30)은 성형 필름(22)과 흡수성

물품(10)의 신체 접촉면(12) 사이에 있다. 대형 개구(32)는 부직포 웹(30)과 성형 필름(22)을 통해 연장되어 있다. 대형 개

구(32)는 소형 개구(28)의 메쉬 카운트보다 적은 메쉬 카운트를 갖는다.
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명세서

기술분야

본 발명은 부직포 복합물에 관한 것이며, 구체적으로는 흡수성 물품에 사용되는 부직포 복합물에 관한 것이다.

배경기술

신생아의 대변 또는 점성이 있는 월경액과 같은 점성있는 삼출액을 처리하기 위해 고안된 부직포 물질 또는 성형 필름으로

형성된 다수의 상면 시트(topsheet)가 알려져 있다. 이러한 상면 시트 물질은 특히 큰 개구를 가지며, 부직포 제품은 천 같

은 질감을 가지며 필름 제품은 평평한 점착성 표면을 갖는다. 성형 필름은 통상적으로 우수한 흡수율 및 역습윤(wetback)

성질을 갖는 것으로 알려져 있지만, 부직포는 피부에 대해 더욱 부드럽고 온화한 경향이 있다.

큰 개구를 갖는 상면 시트를 사용하고자 하는 시도는 커다란 홀(hole)의 성질로 인해 제한된 성공을 거두었다. 부직포의 경

우, 커다란 홀은 사용된 부드러운 섬유가 3차원 구조를 지탱하기에 충분히 탄력적이지 않기 때문에 2차원적이다. 성형 필

름의 경우, 3차원적이고 이러한 형태를 유지하기에 충분히 탄력적인 물질이 너무 강성이며 착용자의 피부에 대해 부드럽

지 않았다.

신생아, 특히 모유를 먹는 아기는 보다 유동성인 대변을 보며 이들의 민감성 시스템에서 과량의 가스로 인해 폭발적인 장

운동을 하는 것으로 알려져 있다. 유동성 대변과 폭발적인 장운동의 결합은 공지된 상면 시트 물질에 대해 기술적인 문제

를 나타낸다. 상면 시트는 기저귀를 가로질러 이동하는 빠르게 움직이는 대변을 포획하기 위해 높은 흡수율을 가져야만 한

다. 또한, 상면 시트는 반복되는 손상 후에 흡수성 코어에 유동성 변을 유지시키기 위해 우수한 역습윤 특성을 가져야만 한

다.

부직포 및 필름이 이러한 설계 기준 중 하나 또는 다른 하나를 충족시키도록 고안되어 왔으나, 여전히 부모들은 폭발적인

장운동이 모든 공지된 기저귀를 회피하며 이로인해 유아의 의복, 부모의 의복, 및 침구 물품을 오염시킬 것으로 알고 있다.

유사한 성능 기준이 여성의 위생 용품에서도 유리할 것이다.

뛰어난 흡수율을 가지며 허용되는 역습윤 특성을 유지하는 상면 시트를 제공하는 것이 유리할 것이다.

발명의 요약

흡수성 물품은 착용자의 신체와 접촉하도록 위치하는 신체 접촉면을 갖는다. 흡수성 물품은 적어도 배면 시트(backsheet)

, 흡수성 코어, 및 복합 상면 시트로 이루어진다. 배면 시트는 신체 접촉면과 반대편에 있다. 흡수성 코어는 배면 시트와 신

체 접촉면 사이에 있다. 복합 상면 시트는 흡수성 코어와 신체 접촉면 사이에 있다. 복합 상면 시트는 탄력있는 3차원의 천

공된 성형 필름, 부직포 웹 및 대형 개구를 포함한다. 성형 필름은 흡수성 코어와 신체 접촉면 사이에 있다. 성형 필름은 수

면(male side)과 수면의 반대편에 위치하는 암면(female side), 및 메쉬 카운트를 갖는 소형 개구를 갖는다. 섬유의 부직포

웹은 성형 필름과 신체 접촉면 사이에 있다. 대형 개구는 부직포 웹과 성형 필름을 통해 연장되어 있다. 대형 개구는 소형

개구의 메쉬 카운트 보다 적은 메쉬 카운트를 갖는다.

성형 필름은 흡수성 물품의 신체 접촉면과 마주하는 수면이나 흡수성 물품의 신체 접촉면과 마주하는 암면에 위치할 수 있

다.

성형 필름은 부직포 웹 보다 큰 평균 반경의 섬유를 갖는 더욱 경직된 부직포 층으로 대체될 수 있다.

복합 상면 시트의 바람직한 구체예는 가열된 핀과 성형된 홀을 이용하는 장치로 형성된다.

본 발명의 하나의 장점은 대형 개구가 빠르게 움직이는 유체를 포획하여 이를 흡수성 코어로 유도시킨다는 것이다. 부가적

으로, 소형 개구는 대형 개구 사이의 유체가 흡수성 코어로 이동하게 할 수 있으며, 성형 필름과 부직포층 사이의 공극은

유체를 대형 개구쪽으로 유도시키는 것을 보조한다. 이러한 모든 특징들은 우수한 흡수율 성능에 기여한다. 이와 동시에,

대형 개구의 형태, 대형 개구 사이의 성형 필름, 및 복합 상면 시트와 흡수성 코어 사이의 공극 부피 모두는 역습윤을 방지

하는 것을 보조한다.
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또한, 복합 상면 시트와 흡수성 코어 사이의 공극 부피는 흡수율 및 역습윤 둘 모두에 기여한다. 본 발명에 있어서, 종래기

술과 비교하여 흡수율은 현저히 감소하며 역습윤율은 상당히 또는 보통이상으로 개선된다. 특히, 탄력있는 필름 또는 거친

부직포층에 의해 유지되는 대형 개구의 탄력성은 3차원의 대형 개구가 처리, 보관 및 사용하는 동안 이의 형태를 유지하게

하여 공극 부피를 유지시킬 수 있게 해 준다.

이러한 장점들은 또한 하기 시험 데이타에서 보는 바와 같이 여성 위생 분야에 적용가능하다.

도면의 간단한 설명

도 1은 본 발명의 흡수성 물품의 제 1 구체예의 단면도이다.

도 2는 본 발명의 흡수성 물품의 제 2 구체예의 단면도이다.

도 3은 본 발명의 흡수성 물품의 제 3 구체예의 단면도이다.

도 4는 복합 상면 시트를 제조하는 방법의 단면도이다.

발명의 상세한 설명

정의

본원에서 사용되는 용어 "실질적으로"는 주어진 특성 또는 파라미터가 명확히 제시된 값으로부터 약 20% 달라질 수 있음

을 의미한다.

본원에서 사용되는 용어 "흡수성 물품"은 신체 삼출액을 흡수 및 함유하는 물품을 의미한다. 보다 상세하게는, 상기 용어는

신체로부터 배출되는 다양한 삼출액을 흡수 및 함유하기 위하여 착용자의 신체에 접촉되거나 근접하게 놓이는 물품을 의

미한다. 예를 들어, 본원에서 사용되는 용어 "흡수성 물품"은 기저귀, 실금용 물품, 생리용 냅킨, 팬티라이너, 붕대, 및 신체

삼출액을 흡수하는데 사용되는 기타 물품을 포함한다.

용어 "기저귀"는 착용자의 다리 사이로 끌어올려서 허리 주위에 고정시키는 유아 및 실금 환자가 일반적으로 착용하는 착

용물을 의미한다. 종래 기술의 기저귀의 예는 1967년 1월 31일자로 특허된 던칸(Duncan) 등의 미국특허 재발행 제

26,152호; 1975년 1월 14일자로 특허된 부엘(Buell)의 미국특허 제3,860,003호; 1986년 9월 9일자로 특허된 와이즈맨

(Weisman) 등의 미국특허 제4,610,678호; 1987년 6월 16일자로 특허된 와이즈맨 등의 미국특허 제4,673,402호; 1987

년 9월 22일자로 특허된 로손(Lawson)의 미국특허 제4,695,278호; 1987년 11월 3일자로 특허된 부엘의 미국특허 제

4,704,115호; 1989년 5월 30일자로 특허된 알레마니(Alemany) 등의 미국특허 제4,834,735호; 1989년 12월19일자로

특허된 앙스타트(Angstadt)의 미국특허 제4,888,231호; 및 1990년 3월 20일자로 특허된 아지즈(Aziz) 등의 미국특허 제

4,909,803호에 기술된 기저귀를 포함한다.

용어 "실금용 물품"은 성인이든 다른 실금 환자가 착용하든지 간에 패드, 속옷, 즉 벨트 또는 기타 장치와 같은 현수 시스템

에 의해 적소에 고정된 패드, 흡수성 물품용 삽입물, 흡수성 물품용 용량 부스터, 브리프, 침대용 패드, 및 유사 기구를 의미

한다. 실금용 물품의 예로는 1981년 3월 3일자로 특허된 스트릭랜드(Strickland) 등의 미국특허 제4,253,461호; 부엘의

미국특허 제4,597,760호 및 제4,597,761호; 상기 언급된 미국특허 제4,704,115호; 아르(Arh.) 등의 미국특허 제

4,909,802호; 1990년 10월 23일자로 특허된 깁슨(Gipson) 등의 미국특허 제4,964,860호; 및 1991년 1월 3일자로 출원

된 각각 노엘(Noel) 등과 파이스트(Feist) 등의 미국특허출원 제07/637,090호 및 제07/637,571호에 개시된 것들이 있다.

용어 "팬티라이너"는 월경 기간 사이에 여성이 일반적으로 착용하는 생리용 냅킨 보다는 크지 않은 흡수성 물품을 의미한

다. 팬티라이너의 예는 1988년 4월 19일자로 특허된 오스본의 미국특허 제4,738,676호(발명의 명칭: "팬티라이너

(Pantiliner)")에 기재되어 있다.

용어 "생리용 냅킨"은 신체로부터 배출된 다양한 삼출액, 예를 들어 혈액, 월경액, 및 뇨를 흡수 및 함유시키기 위해 여성의

외음부 부근에 착용되는 물품을 의미한다. 생리용 냅킨의 예는 1981년 8월 25일자로 특허된 맥내르(McNair)의 미국특허

제4,285,343호; 각각 1986년 5월 20일 및 1987년 8월 18일자로 특허된 반틸버그(Van Tilburg)의 미국특허 제

4,589,876호 및 제4,687,478호; 각각 1990년 4월 17일 및 1991년 4월 16일자로 특허된 오스본(Osborn) 등의 미국특허
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제4,917,697호 및 제5,007,906호; 및 각각 1990년 8월 21일 및 1991년 4월 23일자로 특허된 오스본의 미국특허 제

4,950,264호 및 제5,009,653호; 및 비셔(Visscher)등의 명의로 1990년 10월 29일자로 출원된 미국특허 제07/605,583

호에 기재되어 있다.

본 명세서 전반에 걸쳐서, 표현 "상면 시트" 및 "배면 시트"는 흡수성 코어에 대한 이러한 물질 또는 층의 관계를 의미한다.

추가의 층이 흡수성 코어와 상면 시트 및 배면 시트 사이에 존재할 수 있고, 추가의 층 및 다른 물질이 상면 시트 또는 배면

시트로부터 흡수성 코어의 반대면에 존재할 수 있는 것으로 이해된다.

본원에서 사용되는 용어 "성형 필름"은 특히 토마스의 미국특허 제4,456,570호 또는 톰슨의 미국특허 제3,929,135호에

기술된 바와 같이, 진공 성형법에 의해 제조된 것과 구조적으로 유사한 탄력있는 3차원적 성형 필름을 의미한다.

본원에서 사용되는 용어 "부직포 웹"은 임의의 규칙적이고 반복적이 아닌 방식으로 엉켜진 개개의 섬유 또는 드레드

(thread)의 구조를 갖는 웹을 의미한다. 종래에, 부직포 웹은 여러가지 공정, 예를 들어 멜트블로잉 공정, 스펀본딩 공정,

및 결합된 카딩된 웹 공정으로 형성되었다.

본원에서 사용되는 용어 "멜트블로잉된 섬유"는 다수의 미세하고, 대개 원형인 다이 모세관을 통하여 용융된 열가소성 물

질을 용융된 드레드 또는 필라멘트로서 압출시키고 이를 고속 가스(예를 들어, 공기)의 스트림으로 가늘게 하여 용용된 열

가소성 물질의 필리멘트를 마이크로섬유의 직경일 수 있는 직경으로 감소시킴으로써 형성된 섬유를 의미한다. 그 후, 멜트

블로잉된 섬유는 고속 가스 스트림에 의해 운반되고 수집 표면에 침착되어 불규칙하게 분산된 멜트블로잉된 섬유의 웹을

형성한다.

본원에서 사용되는 용어 "안정화된"은 물질을 안정화시키기 위해 추가적인 가열 또는 다른 웹과의 결합을 필요로 하지 않

고 임의의 통상적인 웹 보관 방법으로 안정한 상태로 보관될 수 있는 본 발명의 물질을 의미한다. 이러한 보관 수단은 예를

들어 박스에 낮은 장력 롤 또는 페스툰 물질(festooned material)을 포함한다.

본원에서 사용되는 용어 "용융-안정화된"은 부직포 웹의 섬유를 안정화된 필름-유사 형태로 실질적으로 강화하기 위해 국

부적 가열 및/또는 국부적 압력처리된 부직포 웹의 부분을 의미한다.

본원에서 사용되는 용어 "가압 결합"은 웹에 압력을 가하는 두 개의 엘리먼트 사이에 웹을 위치시켜서 압력이 가해지는 영

역에서 웹의 다양한 성분을 결합시키는 공정을 의미한다.

본원에서 사용되는 용어 "스펀본딩된 섬유"는 용융된 열가소성 물질을 방사구의 다수의 미세하고 대개 원형인 모세관으로

부터 필라멘트로서 압출한 후, 압출된 필라멘트의 직경을 예를 들어 복귀성 연신 또는 다른 잘 알려진 스펀본딩 메카니즘

에 의해 신속히 감소시킴으로써 형성된 작은 직경의 섬유를 의미한다.

본원에서 사용되는 용어 "최종 흡수성 물품"은 모든 물질층이 통합되어 있고 제품의 성능 특성에 영향을 미치는 물품이 지

니고자 하는 다른 특징을 갖는 흡수성 물품을 일반적으로 의미하는 것으로 사용된다. 이러한 용어는 기저귀, 생리용 냅킨

및 성인 실금용 브리프로서 당 분야에서 잘 알려진 제품을 포함하나, 이에 제한되는 것은 아니다.

본원에서 사용되는 용어 "손상"은 한정된 양의 액체가 최종 흡수성 물품의 상면 시트에 가해지는 동작을 의미한다. 손상은

제품을 사용하고 최종 제품을 시험하는 동안 발생할 수 있다. 그 결과로서, "다회성 손상"은 동일한 최종 흡수성 물품이 한

번 이상 손상될 때 발생한다. 다회성 손상은 제품을 사용하는 동안 및 최종 제품을 시험하는 동안 발생할 수 있다.

본원에서 사용되는 용어 "강화되지 않은"은 섬유가 어느 정도 자유로운 이동성을 가지며 웹에서 다른 섬유에 대해 위치가

고정되어 있지 않음을 의미한다. 바꾸어 말하면, 섬유가 개구의 폐쇄가 일어날 정도로 일반적으로 함께 결속되어 있지 않

거나 융합되지 않은 상태이며, 오히려 개구는 이를 가로질러 뻗어 있어서 부분적으로 장애를 주는 섬유 가닥에 의해 차단

될 수 있다.

본원에서 "강화된"은 섬유가 일반적으로 섬유의 개별적인 이동을 제한하도록 섬유가 일반적으로 결속되거나, 용융되거나,

결합된 것을 의미한다. 강화된 섬유는 일반적으로 개구내로 뻗어나가지 않으며 강화되지 않은 섬유 보다 더욱 조밀한 것으

로 여겨진다.

본원에서 사용되는 용어 "메쉬 카운트"는 제곱센티미터 당 구멍의 수를 의미한다. 따라서, 메쉬가 높은 물질은 보다 많은

구멍을 지니며, 메쉬가 적은 물질은 보다 적은 구멍을 지닌다.

등록특허 10-0564666

- 4 -



본원에서 사용되는 용어 "포인트 결합"은 다수의 분리된 지점에서 하나 이상의 섬유을 결합하는 것을 의미한다. 예를 들어,

열적 포인트 결합은 일반적으로 가열된 롤, 예를 들어 조각된 패턴 롤 및 매끄러운 캘린더 롤 사이에 결합시키려는 하나 이

상의 층을 통과시키는 것을 포함한다. 조각된 롤은 전체 섬유가 전체 표면에 걸쳐서 결합되지 않는 방법으로 패턴화되고,

캘린더 롤은 대개 매끄럽다. 결과적으로, 조각된 롤을 위한 다양한 패턴이 기능적 이유 뿐만 아니라 심미적인 이유로 개발

되었다.

본원에서 사용되는 용어 "gsm"은 제곱 미터당 그램의 약자이다.

본원에서 사용되는 용어 "역습윤"은 EDANA 시험 방법 150.1에서 정의된 바와 같이 흡수성 물품의 표면으로 되돌아가는

유체의 측정치이다.

시험방법

흡수율 데이타는 EDANA 시험방법 150.3을 이용하여 측정하였다. 역습윤 데이타는 EDANA 시험방법 150.1을 이용하여

측정하였다.

흡수성 물품 구체예

도 1, 도 2, 및 도 3을 참조하면, 흡수성 물품(10)은 신체 접촉면(12)을 갖는다. 사용시에, 흡수성 물품(10)은 통상적으로

신체 접촉면(12)이 착용자의 신체와 접촉하고 흡수성 물품의 반대면이 붕대 같이 노출되거나 기저귀 또는 여성 위생 용품

과 같이 착용자의 옷에 접하도록 정위된다. 배면 시트(14)는 신체 접촉면(12)의 반대편에 있으며 흡수성 물품(10)에서 유

체가 누출되지 못하도록 통상적으로 내유체성층이나 유체 불침투성층이다. 흡수성 코어(16)는 유체를 흡수하기 위해 배면

시트(14)와 신체 접촉면(12) 사이에 있다. 복합 상면 시트(20)는 흡수성 코어(16)와 신체 접촉면(12) 사이에 있다. 복합 상

면 시트(20)는 배경기술 및 하기 시험 부분에서 논의된 바와 같이, 신체 접촉면(12)으로부터 흡수성 코어(16)로의 유체 흐

름을 촉진시키고 또한 흡수성 코어로부터 신체 접촉면(12)으로의 유체 흐름을 방지하도록 고안되었다.

도 1 및 도 2에서, 복합 상면 시트(20)는 수면(24) 및 암면(26)을 갖는 탄력있는 3차원의 성형 필름(22)을 갖는다. 성형 필

름(22)내의 소형 개구(28)는 약 20개/㎠ 내지 200개/㎠의 메쉬 카운트를 갖는다. 더욱 바람직하게는, 소형 개구의 메쉬 카

운트가 약 50개/㎠ 내지 100개/㎠이다. 가장 바람직하게는 소형 개구의 메쉬 카운트는 약 90개/㎠이다. 성형 필름(22)은

바람직하게는 성형과정을 보조하기 위해 열가소성 물질로 제조된다. 더욱 바람직하게는, 성형 필름(22)은 폴리프로필렌,

폴리에틸렌, 또는 그 밖의 폴리올레핀으로 제조된다.

성형 필름(22)의 탄력있는 3차원 형태는 성형 필름(22)의 수면 및 암면 둘 모두에 공극 부피를 생성시킨다. 이러한 공극 부

피를 유지하고 흡수성 코어(16) 또는 부직포 웹(30)으로부터의 섬유가 공극 부피를 채우지 못하게 하는 것이 본 발명에서

유리하다. 공극 부피는 성형 필름의 위쪽 및 아래쪽 둘 모두에서 효율적인 유체 흐름을 가능하게 한다. 따라서, 가벼운 조

직이 흡수성 코어와 복합 상면 시트(20) 사이에 위치하여 복합 상면 시트의 공극 부피를 유지하는데 도움을 줄 수 있다.

부직포 웹(30)은 성형 필름(22)과 신체 접촉면(12) 사이에서 성형 필름(22)에 부착된다. 부직포 웹(30)은 바람직하게는 중

합체 물질의 섬유로 구성되나 다른 섬유들도 사용될 수 있다. 특히, 단독 또는 2성분 형태의 폴리프로필렌 및 폴리에틸렌,

및 그 밖의 배합물이 효과적이다.

다수의 대형 개구(32)가 부직포 웹(30) 및 성형 필름(22)을 통해 연장된다. 대형 개구(32)는 소형 개구(28)의 메쉬 보다 적

은 메쉬를 갖는다. 대형 개구(32)의 메쉬 카운트는 바람직하게는 2개/㎠ 내지 50개/㎠, 더욱 바람직하게는 3개/㎠ 내지 30

개/㎠, 가장 바람직하게는 6개/㎠ 내지 11개/㎠이다. 따라서, 소형 개구(28)는 주어진 면적에서 대형 개구(32)보다 더욱 많

다.

도 1 및 도 2에 도시된 바람직한 구체예에서, 대형 개구는 일반적으로 원뿔형이며 보다 큰 구멍(34)과 보다 작은 구멍(36)

을 갖는다. 특히, 보다 큰 구멍(34)은 신체 접촉면(12)과 보다 작은 구멍(36) 사이에 있다. 더욱 바람직한 구체예에서, 보다

큰 구멍에 인접한 위치에는 실질적으로 강화되지 않은 섬유(38)가 존재하고, 보다 작은 구멍에 인접한 위치에는 실질적으

로 강화된 섬유(40)가 존재한다.

도 1 및 도 2에 도시된 바람직한 구체예에서, 실질적으로 강화된 섬유(40)와 성형 필름(22)은 융합되어 다수의 대형 개구

(32)에서 부직포 웹(30)과 성형 필름(22) 사이에 포인트 결합을 형성한다.
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도 1에 도시된 바람직한 구체예에서, 성형 필름(22)의 수면(24)은 부직포 웹(30)과 마주한다. 반대로, 도 2는 성형 필름

(22)의 암면(26)이 부직포 웹(30)과 마주보는 구체예를 보여준다.

한가지 바람직한 구체예에서, 부직포 웹(30)과 마주하는 성형 필름(22)의 면, 즉, 도 1의 수면(24) 또는 도 2의 암면은 계

면활성제로 처리되며, 그 결과 더욱 친수성을 나타낸다. 통상적인 계면활성제로는 비이온성 및 실리콘계 계면활성제를 포

함하지만, 그 밖의 다른 것들도 사용될 수 있다.

도 3에서, 복합 상면 시트(20)는 성형 필름(22) 대신에 보다 경직된 부직포층(42)를 포함한다. 보다 경직된 부직포층(42)

은 부직포 웹(30)과 비교하여 비교적 거친 질감을 가지며, 부직포 웹(30)의 섬유보다 평균 직경이 큰 섬유로 형성된다. 보

다 경직된 부직포층(42)은 부직포층(30)에서 사용되는 물질과 유사한 물질로 형성된다. 보다 경직된 부직포층(42)은 성형

필름(22)과 유사한 방식으로 부직포 웹(30)과 결합된 별개의 부직포 웹이거나, 이는 부직포 웹(30)으로 형성된 섬유층이

다. 대형 개구(32)의 형성에 관한 상기 논의는 성형 필름(22) 대신 보다 경직된 부직포층(42)을 지닌, 도 3의 복합 상면 시

트(20)에 적용된다.

부직포-필름 복합물을 제조하는 방법

성형 필름(22)은 탄력있는 3차원 구조를 갖도록 제조된다. 필름은 바람직하게는 진공성형법에 의해 제조되며, 여기서 열

가소성 물질의 용융층이 진공가압을 이용하여 멜트 다이에서 성형 스크린으로 공급되어 열가소성 물질을 스크린의 형태로

성형시킨다. 탄력있는 3차원의 성형 필름을 제조하기 위한 다른 방법들은 재가열 공정을 포함할 수 있다.

부직포 웹(30)은 중합체 섬유로부터 제조된다. 바람직한 구체예에서, 부직포 웹은 에어쓰루(airthrough) 결합되거나, 카딩

열결합되거나, 스펀본딩되거나, 스펀본드 멜트블로잉된 스펀본드이다. 바람직한 구체예에서, 섬유는 단일 성분 또는 이성

분이다. 바람직한 구체예에서, 물질은 폴리프로필렌 또는 폴리에틸렌이지만, 폴리에스테르가 첨가될 수 있다.

성형 필름(22) 및 부직포 웹(30)은 대형 개구(32)가 형성되기 전에 결합된다. 바람직한 구체예에서, 성형 필름(22) 및 부직

포 웹(30)은 서로 인접하게 정렬된다. 또 다른 바람직한 구체예에서, 성형 필름(22)은 대형 개구(32)가 형성되기 전에 부직

포 웹(30)에 접착식으로 고정된다. 부직포 웹(30)을 성형 필름(22)과 결합시키는 데에 있어 중요한 것은 대형 개구(32)가

부직포 웹(30) 및 성형 필름(22) 둘 모두를 관통하도록 된다는 데에 있다.

도 4는 대형 개구(32)를 형성시키기 위한 바람직한 메카니즘을 보여준다. 핀 롤(50)과 카운터 롤(52)은 부직포 웹(30)과

성형 필름(22)을 공급하는 닙을 생성하기 위해 반대방향으로 회전한다. 핀(54)은 핀 롤(50)의 표면으로부터 돌출된다. 홀

(56)은 카운터 롤(52)내로 움푹들어가 있다. 핀 롤(50)과 카운터 롤(52)은 핀(54)과 홀(56)이 맞추어지도록 정렬된다.

더욱 바람직한 구체예에서, 핀 롤(50)과 카운터 롤(52)은 강성 물질로 제조되며, 롤 사이 거리를 조절할 수 있는 조정가능

한 샤시 상에 장착된다. 특히, 핀 롤(50)은 바람직하게는 금속성 물질로 제조되며, 핀(54)은 바람직하게는 금속성 물질로

제조된다. 핀(54)은 바람직하게는 뾰족한 단부를 지니며 길이의 약 절반으로부터 뾰족한 단부까지 테이퍼화되어 있다. 바

람직한 구체예에서, 핀(54)은 하기에서 더욱 상세히 논의되는 바와 같이 가열된다.

홀(56)은 바람직하게 핀(54)보다 크며, 성형된다. 바람직한 구체예에서, 홀(56)의 형태는 대형 개구(32)에 의해 부분적으

로 복제된다. 바람직한 구체예에서, 홀(54)은 핀(54)이 홀(56)로 물질을 밀어넣는 경우에 핀(54)의 첨단 근처의 물질이 다

른 물질에 비해 추가로 압착되고 핀(54)이 가열되는 경우에 더욱 많은 열전달을 겪게 되도록 대체로 원뿔형이다. 협소한

가열된 핀(54)과 대체로 원뿔 홀(56)의 이러한 바람직한 조합은 보다 작은 구멍(36)에 인접한 위치에서는 대체로 강화된

섬유(40)를 지니고 보다 큰 구멍(34)에 인접한 위치에서는 대체로 강화되지 않은 섬유(38)를 지니는 바람직한 대형 개구

(32)를 생성시킨다.

덜 바람직한 구체예에서, 카운트 롤(52)는 유연한 물질로 제조되어 홀(56)이 불필요할 수 있다. 이러한 구체예에서, 핀(54)

은 단순히 카운터 롤(52)의 유연한 물질내로 돌출된다.

핀(54)은 여러가지 이유로 가열될 수 있다. 핀(54)을 가열하는 첫번째 이유는 대형 개구(32)를 적당히 형성시키기 위한 것

이다. 가열된 핀(54)은 또한 부직포 웹(30)을 성형 필름(22)에 결합시키기에 충분한 온도로 가열될 수 있다. 또한, 가열된

핀(54)은 보다 작은 구멍(36)에 인접한 위치에 실질적으로 강화된 섬유(40)를 생성시키는 것을 보조할 수 있다. 핀은 또한

복합 상면 시트(20)와 흡수성 코어(16) 사이의 공극 부피를 유지하기 위해 대형 개구에 구조적 탄력성을 제공하도록 가열

될 수 있다. 특히, 가열된 핀은 성형 필름(22) 또는 보다 경직된 부직포층(42)을 더욱 강성이 되게 하며, 추가의 처리, 보관
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또는 사용 동안 대형 개구(32)를 유지시킬 수 있다. 이는 대형 개구(32)의 형태 또는 이러한 개구가 복합 상면 시트(20)와

흡수성 코어(16) 사이에서 생성시키는 공극 부피를 손상시키지 않고 더욱 부드러운 부직포 웹(30)을 사용할 수 있게 해준

다.

첫번째 바람직한 구체예에서, 핀(54)은 보다 작은 구멍(36)에 인접한 위치에 강화된 섬유(40)와 성형 필름(22)을 용융시키

기에 충분한 온도로 가열되어, 부직포 웹(30)을 성형 필름(22)에 고정시킨다. 이러한 온도에서도, 핀(54)과 홀(56)의 형태

는 강화되지 않은 섬유(38)가 여전히 큰 구멍(34)에 인접하여 존재할 정도이다.

또 다른 바람직한 구체예에서, 부직포 웹(30)은 하나 이상의 융점을 갖는 물질로 이루어지는데, 다수의 섬유는 성형 필름

(22)의 물질의 융점에 근접한 융점을 가지며 부직포 웹(30)의 다른 섬유보다 낮은 융점을 갖는다. 핀(54)은 보다 작은 구멍

(36)과 인접한 위치에서 융점이 보다 낮은 섬유와 성형 필름(22)을 용해시키는 온도로 다른 가열되어, 강화된 섬유(40)를

형성하고 부직포 웹(30)을 성형 필름(22)에 고정시킨다.

또 다른 구체예에서, 부직포 웹(30)의 섬유는 성형 필름(22)의 물질의 융점 보다 높은 융점을 갖는다. 핀(54)은 성형 필름

(22)을 용융시키고 보다 작은 구멍(36)에 인접한 위치에서 강화된 섬유(40)를 결합시키기에 충분한 온도로 가열되어, 부직

포 웹(30)을 성형 필름(22)에 고정시킨다.

또 다른 바람직한 구체예에서, 부직포 웹(30)은 대형 개구를 형성되기 전에 성형 필름(22)에 고정된다. 바람직하게는 고정

은 접착제 결합이다. 이러한 구체예에서, 핀(54)은 대형 개구 근처에서 부직포 웹(30)을 성형하여 보다 작은 구멍(36)에 인

접한 위치에서 강화된 섬유(40)를 형성시키기에 충분한 온도로 가열되지만, 반드시 강화된 섬유(40)를 성형 필름(22)에 융

합시키거나 성형 필름(22)을 부직포 웹(30)에 융합시키기에 충분히 높아야 하는 것은 아니다.

또 다른 바람직한 구체예에서, 상기 실시예 중 어느 하나의 성형 필름은 유사한 물질 특성을 갖는 보다 경직된 부직포층

(42)으로 대체된다.

여성용 최종 위생 물품 시험

복합 상면 시트(20)의 바람직한 구체예의 성능을 어셈블링된 라우리어(LAURIER) 슬림 냅킨에 사용하여 평가하였다. 시

험된 구체예는 도 2에서 보는 바와 같이 신체 접촉면(12)과 마주하는 수면(24)을 갖는다. 부가적으로, 수면(24)을 계면활

성제, 특히 실라스톨(Silastol) PST(Schill & Seilacher)로 처리하였다. 본 실시예에서 부직포 웹은 16 gsm의 2성분 폴리

프로필렌/폴리에틸렌 부직포 웹이었다. 복합 상면 시트(20)는 대형 개구의 형성시에 결합시켰다.

덮개를 최종 물품으로부터 제거하고, 상기에서 논의된 복합 상면 시트(20)의 견본으로 대체하였다. 구입한 두번째 최종 물

품을 비교 목적으로 시험하였다.

그 후 냅킨을 넌우븐 월드(Nonwoven World, April-May, 2000)에 따라, 1.45 ㎖/시간의 평균 유량으로 10 시간 동안 사

용한 것에 상응하는, 식염수의 15 ㎖ 손상으로 시험하였다. 그 후 흡수율 및 역습윤률을 측정하였다.

변형되지 않은 냅킨은 16.77 초의 흡수율과 2.67 그램의 역습윤률을 나타내며, 복합 상면 시트(20)를 사용한 냅킨은

10.75 초의 흡수율과 0.14 그램의 역습윤률을 나타냈다. 이는 흡수율의 36% 개선과 역습윤률의 95% 개선을 나타낸다.

여성용 위생 원료 시험

복합 상면 시트(20)의 바람직한 구체예의 원료 시험을 업계의 다른 물질과 비교하기 위해 수행하였다. 구체적으로는, 시험

된 구체예는 도 2에서 보는 바와 같이 신체 접촉면(12)과 마주하는 수면(24)을 지녔다. 부가적으로, 수면(24)을 계면활성

제, 특히 실라스톨(Silastol) PST(Schill & Seilacher)로 처리하였다. 본 실시예에서 부직포 웹은 16 gsm의 2성분 폴리프

로필렌/폴리에틸렌 부직포 웹이었다. 복합 상면 시트(20)를 대형 개구의 형성시에 결합시켰다. 이것을 라우리어 슬림

(LAURIER Slim) 20.5 ㎝ 냅킨의 천공된 부직포 상면 시트 및 라우리어 22.5 ㎝ 냅킨의 천공된 부직포와 흡수 분배층과 대

비하여 시험하였다.

본 발명의 복합 상면 시트(20)는 1.21 초의 흡수율과 0.09 그램의 역습윤률을 나타냈고, 라우리어 천공 부직포는 1.72 초

의 흡수율과 0.21 그램의 역습윤률을 니티냈고, 흡수 분배층을 갖는 라우리어 천공 부직포는 1.58 초의 흡수율과 0.15 그

램의 역습윤률을 나타냈다. 이것은 흡수율의 23% 내지 30% 개선 및 역습윤률의 40% 내지 57% 개선을 보여주고 있다.
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기저귀 최종 제품 시험

복합 상면 시트(20)의 바람직한 구체예의 성능을 어셈블링 화이트 클라우드(White Cloud) 아기 기저귀에 사용하여 평가

하였다. 시험된 구체예는 도 2에서 보는 바와 같이 신체 접촉면(12)과 마주하는 수면(24)을 갖는다. 부가적으로, 수면(24)

을 계면활성제, 특히 실라스톨 PST로 처리(Schill & Seilacher)하였다. 본 실시예에서 부직포 웹은 16 gsm 2성분 폴리프

로필렌/폴리에틸렌 부직포 웹이었다. 복합 상면 시트(20)를 대형 개구의 형성시에 결합시켰다.

덮개를 최종 제품으로부터 제거하고 상기에서 논의된 복합 상면 시트(20)의 견본으로 대체하였다. 구입한 두번째 최종 제

품을 비교 목적을 목적으로 시험하였다.

그 후 기저귀를 상기 기술된 에다나 시험방법에 따라 각각 3회 손상으로 시험하였다. 그 후 흡수율 및 역습윤률을 각각의

손상에 대하여 측정하였다.

변형되지 않은 기저귀는 3회 손상에 대하여 45.9초, 267.4초 및 327.7초의 흡수율을 나타냈고, 복합 상면 시트(20)를 사

용한 기저귀는 15.6초, 34.9초 및 56.3초의 흡수율을 나타냈고, 이는 각각 3회 손성에 대하여 66%, 87% 및 82%의 게선을

보여준다. 역습윤률 측정은 처음 2회의 손상에 대하여 동일한 성능을 나타냈고, 3번째 손상에 대하여 약간의 개선을 나타

냈다.

결론

본 발명이 본 발명의 특정 구체예에 관하여 상세히 기술되었지만, 당업자는 이러한 구체예의 변형례 및 균등물을 용이하게

생각해낼 수 있는 것으로 인식된다. 따라서, 본 발명의 범위는 첨부된 청구범위 및 이의 균등물에 의해 결정되어야 한다.

(57) 청구의 범위

청구항 1.

신체 접촉면 반대편에 위치한 배면 시트; 배면 시트와 신체 접촉면 사이에 위치한 흡수성 코어; 및 흡수성 코어와 신체 접

촉면 사이에 위치한 복합 상면 시트를 포함하며, 복합 상면 시트가,

흡수성 물품의 성형 필름과 신체 접촉면 사이에 위치한 제 1의 섬유 부직포 웹; 흡수성 코어와 상기 부직포 웹 사이에 위치

하는 지지층으로서, 돌출부를 갖는 수면(male side), 수면 반대편의 랜드(land)를 갖는 암면(female side) 및 소형 개구를

갖는 탄력있는 3차원의 천공된 성형 필름 및 제 1의 부직포 웹의 섬유의 평균반경 보다 큰 평균반경의 섬유를 갖는 제 2의

섬유 부직포 웹 중 하나를 포함하는 지지층; 및 성형 필름을 통해 연장되며 소형 개구의 메쉬 카운트(mesh count)보다 적

은 메쉬 카운트를 갖는 1차 부직포층에 위치한 다수의 3차원 원뿔형 개구를 포함함하는, 신체 접촉면을 갖는 흡수성 물품.

청구항 2.

제 1항에 있어서, 지지층이 탄력있는 3차원의 천공된 성형 필름이며, 성형 필름의 수면이 부직포 웹과 마주함을 특징으로

하는 흡수성 물품.

청구항 3.

제 1항에 있어서, 지지층이 탄력있는 3차원의 천공된 성형 필름이며, 성형 필름의 암면이 부직포 웹과 마주함을 특징으로

하는 흡수성 물품.

청구항 4.
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제 1항에 있어서, 제 1의 부직포 웹에 위치한 3차원의 원뿔형 개구가 보다 큰 구멍에서 보다 작은 구멍으로 테이퍼화되어

있으며, 보다 큰 구멍이 보다 작은 구멍과 신체 접촉면 사이에 위치함을 특징으로 하는 흡수성 물품.

청구항 5.

제 4항에 있어서, 제 1의 부직포 웹이 보다 큰 구멍에 인접한 위치에서는 대체로 강화(consolidation)되지 않은 섬유를 가

지며 보다 작은 구멍에 인접한 위치에서는 대체로 강화된 섬유를 가짐을 특징으로 하는 흡수성 물품.

청구항 6.

제 4항에 있어서, 제 1의 부직포 웹의 섬유가 성형 필름의 용융 부분에 의해 보다 작은 구멍에서 결합됨을 특징으로 하는

흡수성 물품.

청구항 7.

제 1항에 있어서, 지지층이 탄력있는 3차원의 천공된 성형 필름이며, 단위 면적 당 소형 개구의 수가 약 20개/㎠ 내지 약

200개/㎠임을 특징으로 하는 흡수성 물품.

청구항 8.

제 1항에 있어서, 지지층이 탄력있는 3차원의 천공된 성형 필름이며, 단위 면적 당 소형 개구의 수가 약 50개/㎠ 내지 약

100개/㎠임을 특징으로 하는 흡수성 물품.

청구항 9.

제 1항에 있어서, 단위 면적당 제 1의 부직포 웹의 개구의 수가 약 3개/㎠ 내지 약 30개/㎠임을 특징으로 하는 흡수성 물

품.

청구항 10.

제 1항에 있어서, 단위 면적당 제 1의 부직포 웹의 개구의 수가 약 6개/㎠ 내지 약 11개/㎠임을 특징으로 하는 흡수성 물

품.

청구항 11.

수면과 암면을 가지며 메쉬 카운트를 갖는 소형 개구가 형성된, 탄력있는 3차원의 천공된 성형 필름을 형성하는 단계;

섬유의 부직포 웹을 형성하는 단계;

부직포 웹과 천공된 성형 필름을 결합하는 단계; 및

결합된 부직포 웹과 성형 필름을 천공하여, 소형 개구의 메쉬 카운트 보다 적은 메쉬 카운트를 갖는 다수의 대형 개구를 결

합된 부직포 웹과 성형 필름에 생성시키는 단계를 포함하여, 복합 상면 시트 재료를 제조하는 방법.
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청구항 12.

제 11항에 있어서, 탄력있는 3차원의 천공된 성형 필름을 형성하는 것이 필름의 진공 성형에 의해 수행됨을 특징으로 하는

방법.

청구항 13.

제 11항에 있어서, 부직포 웹을 성형 필름에 결합하는 것이 접착제를 이용하거나 부직포 웹의 섬유를 성형 필름에 융합시

킴으로써 부직포 웹을 성형 필름에 결합하는 것을 포함함을 특징으로 하는 방법.

청구항 14.
삭제

청구항 15.
삭제

청구항 16.
삭제

청구항 17.
삭제

청구항 18.
삭제

청구항 19.
삭제

청구항 20.
삭제

청구항 21.
삭제

청구항 22.
삭제

청구항 23.
삭제

청구항 24.
삭제

청구항 25.
삭제

청구항 26.
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삭제

청구항 27.
삭제

청구항 28.
삭제

청구항 29.
삭제

청구항 30.
삭제

청구항 31.
삭제

청구항 32.
삭제

청구항 33.
삭제

도면

도면1

도면2
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도면3

도면4
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