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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　第１不織布材料と第２不織布材料とを接着するプロセスであって、
　前記第１不織布材料と第２不織布材料との接着部は、構造接着剤によって形成され、
　前記第１不織布材料は、前記第２不織布材料よりも親水性が高く、
　ａ）前記第１不織布材料に当該第１不織布材料の第１部分を規定し、前記第１不織布材
料又は当該第１不織布材料の前記第１部分を、前記構造接着剤を有する接着剤適用ステー
ションへと前進させる工程と、
　ｂ）前記第２不織布材料に当該第２不織布材料の第１部分を規定する工程と、
　ｃ）前記接着剤適用ステーションで、前記構造接着剤を、前記第１不織布材料又は当該
第１不織布材料の前記第１部分に適用する工程と、
　ｄ）前記第２不織布材料又は当該第２不織布材料の第１部分と、前記接着剤を有する前
記第１不織布材料又は当該第１不織布材料の前記第１部分と、を、接着ステーションへと
前進させる工程と、
　ｅ）前記第１不織布材料又は当該第１不織布材料の前記第１部分を、前記構造接着剤を
介して、前記第２不織布材料又は当該第２不織布材料の前記第１部分に接着する工程と、
を備え、
　前記工程ｃ）において、前記構造接着剤は、少なくとも１２０℃以上の適用温度で適用
され、
　前記接着工程ｅ）において、前記構造接着剤は、前記工程ｃ）の前記適用温度より少な
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くとも３０℃低い温度を有し、
　前記第１不織布材料は、少なくとも２層のスパンボンド不織布層の間に挟まれた、少な
くとも１層のメルトブローン不織布層を含む、パターン接着積層不織布材料であり、
　前記第１不織布材料は、不織布材料形成の前に親水性剤で処理された繊維を含んでおり
、及び／又は、
　前記工程ａ）の前記不織布材料は、親水性剤で処理され、
　前記構造接着剤は、少なくともスチレンブロック及びイソプレンブロックを有するブロ
ック共重合体と、少なくともスチレンブロック及びブタジエンブロックを有するブロック
共重合体と、メタロセンポリオレフィン又はアモルファスポリ－α－オレフィン重合体と
、からなる群から選択される、プロセス。
【請求項２】
　前記第１不織布材料の前記第１部分は、当該第１不織布材料の周縁部であり、
　前記第２不織布材料の前記第１部分は、当該第２不織布材料の周縁部であり、
　前記工程ｃ）において、前記接着剤は、前記第１不織布材料の前記第１部分に適用され
、
　前記第１不織布材料の前記第１部分は、前記工程ｅ）において、前記第２不織布材料の
前記第１部分に接着され、
　前記プロセスによって形成される前記接着部は、前記第１及び前記第２不織布材料の接
着された前記周縁部である、請求項１に記載のプロセス。
【請求項３】
　前記第１不織布材料は、前記第１部分に隣接する第２部分を有しており、
　前記第２不織布材料は、前記第１部分に隣接する第２部分を有しており、
　前記第１不織布材料の前記第２部分及び／又は前記第２不織布材料の前記第２部分は、
超吸収性材料を保持している、請求項２に記載のプロセス。
【請求項４】
　前記第１不織布材料は、１５ｇ／ｍ２　以下の坪量を有している、請求項１乃至３のい
ずれかに記載のプロセス。
【請求項５】
　前記超吸収性材料は、前記第２不織布材料の前記第２部分上、及び／又は、前記第１不
織布材料の前記第２部分上に、更なる接着性材料によって不動化され、
　前記更なる接着性材料は、前記第２不織布材料の前記第２部分上及び／又は前記第１不
織布材料の前記第２部分上に前記超吸収性材料を適用した後、及び、前記工程ｅ）の前に
、前記超吸収性材料の上に繊維性接着剤として適用される、請求項３に記載のプロセス。
【請求項６】
　前記第１不織布材料の前記第２部分と、前記第２不織布材料の前記第２部分は、前記超
吸収性材料の上に適用された前記繊維性接着剤の一部以外、接着剤を含まない、請求項５
に記載のプロセス。
【請求項７】
　前記超吸収性材料は、前記第１不織布材料の前記第２部分と、前記第２不織布材料の前
記第２部分と、の間に挟まれ、接着された前記周縁部によって、それらの間にシールされ
ている、請求項５または６に記載のプロセス。
【請求項８】
　前記第２不織布材料は、少なくとも２層のスパンボンド不織布層の間に挟まれた、少な
くとも１層のメルトブローン不織布層を含む、パターン接着積層不織布材料である、請求
項１乃至７のいずれかに記載のプロセス。
【請求項９】
　前記第１不織布材料と前記第２不織布材料とは、ストライプパターン、螺旋パターン、
正方形パターン、又はダイヤモンド形パターンで接着されたパターンである、請求項１乃
至８のいずれかに記載のプロセス。
【請求項１０】



(3) JP 5774716 B2 2015.9.9

10

20

30

40

50

　前記親水性剤は、親水性－親油性バランス（ＨＬＢ）が３～１６の非イオン性界面活性
剤、両性の界面活性剤、シリコーン界面活性剤、及び、それらの混合物からなる群から選
択される界面活性剤を含む、請求項１乃至９のいずれかに記載のプロセス。
【請求項１１】
　前記親水性剤は、前記第１不織布材料の０．０５重量％乃至２０重量％未満である、請
求項１乃至１０のいずれかに記載のプロセス。
【請求項１２】
　前記接着剤は、０．１ｍｍ～１ｃｍの幅を有する、複数のストライプパターン、または
螺旋状ストライプパターン、またはオメガパターン、として第１不織布材料に適用されて
いる、請求項１乃至１１のいずれかに記載のプロセス。
【請求項１３】
　前記構造接着剤は、前記第１不織布材料又は当該第１不織布材料の前記第１部分の繊維
の周囲に存在するが、前記第２不織布材料又は当該第２不織布材料の前記第１部分の繊維
の周囲には存在しない、請求項１に記載のプロセスにより取得され得る、接着された第１
及び第２不織布材料。
【請求項１４】
　前記構造接着剤は、前記第１不織布材料又は当該第１不織布材料の前記第１部分の繊維
の周囲に存在するが、前記第２不織布材料又は当該第２不織布材料の前記第１部分の繊維
の周囲には存在しない、請求項７に記載のプロセスにより取得され得る、吸収性コア。
【請求項１５】
　請求項１４に記載の前記吸収性コアを備えた、吸収性物品。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本開示は、構造接着剤の使用により、相対的に親水性の第１不織布又は当該第１不織布
の第１部分と、相対的に親水性の低い第２不織布又は当該第２不織布の第１部分と、の間
に、より親水性の高い第１不織布又は当該第１不織布の第１部分のみに接着剤を適用する
ことによって、接着部を製造するためのプロセスに関する。本開示は更に、そのような接
着された不織布を含む吸収性物品の吸収性コアと、そのような吸収性物品に関する。
【背景技術】
【０００２】
　おむつ又は生理用ナプキンなどの吸収性物品は典型的に、身体から排出された液体を蓄
えるための吸収性コアを備える。この吸収性コアは典型的に、コアラップ（例えば、不織
布材料）で包まれた吸収性材料を含み、この吸収性材料の周囲はシールされている。
【０００３】
　従来の吸収性コアは典型的に、大量のセルロース繊維と超吸収性重合体粒子とを組み合
わせたものを含み、セルロース繊維は、超吸収性重合体粒子を不動化させる役割を果たす
。セルロース繊維と超吸収性重合体粒子の両方とも、典型的に、２層の不織布ウェブの間
に配置されており、この不織布ウェブは縁部で合わされてシールされ、超吸収性重合体粒
子が失われるのを防いでいる。
【０００４】
　近年では、セルロース系材料をわずかな量しか含まない、あるいはセルロース系材料を
全く含まない、吸収性コアが開発されている。セルロース量の低減を考慮して、他の固定
化技法を開発する必要が生じた。例えば、超吸収性粒子は繊維形状の接着剤（しばしば微
小繊維状熱可塑性接着剤と呼ばれる）によって不動化することができる。この繊維形状接
着剤は超吸収性粒子を不動化するが、液体吸収による膨潤に対応することもできる。
【０００５】
　セルロースを含む従来の吸収性コアと、セルロースを少量しか含まないか又は全く含ま
ない最近のコアとの違いの１つは、後者の方が顕著に薄く高密度である点である。これは
概ね望ましいことであるが、間隙容積が減少したことで吸収性コアの合計膨張量が増大し
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、その結果、吸収性コアの膨張に伴ってコアのシールにかかる力は、従来の吸収性コアよ
りも増大する。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　したがって、高吸収能力を有するにもかかわらず薄い吸収性コア、及び／又はセルロー
ス材料をほとんど若しくは全く含まない薄い吸収性コアに関して、コアのシールの接着強
度を改善するニーズが存在する。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　第１の態様において、第１不織布材料と第２不織布材料とを接着するプロセスが提供さ
れ、この接着部は、構造接着剤によって形成され、第１不織布材料は、第２不織布材料よ
りも親水性が高く、このプロセスは、
　ａ．第１不織布材料に当該第１不織布材料の第１部分を提供し、その第１不織布材料又
は当該第１不織布材料の第１部分を、構造接着剤を有する接着剤適用ステーションへと前
進させる工程と、
　ｂ．第２不織布材料に当該第２不織布材料の第１部分を提供する工程と、
　ｃ．接着剤適用ステーションで、構造接着剤を、第１不織布材料又は当該第１不織布材
料の第１部分に適用する工程と、
　ｄ．第２不織布材料又は当該第２不織布材料の第１部分と、接着剤を有する第１不織布
材料又は当該第１不織布材料の第１部分と、を、接着ステーションへと前進させる工程と
、
　ｅ．第１不織布材料又は当該第１不織布材料の第１部分を、構造接着剤を介して、第２
不織布材料又は当該第２不織布材料の第１部分に接着する工程と、を備える。
【０００８】
　よって第２不織布の第１部分は、工程ｅ）以前に構造接着剤を含まない。工程ｃ）にお
いて、構造接着剤は、少なくとも１２０℃の適用温度で適用することができ、接着工程ｅ
）において、構造接着剤は、工程ｃ）の適用温度より少なくとも３０℃低い温度を有する
。いくつかの他の実施形態において、接着剤適用工程／ステーションと接着工程／ステー
ション（例えば、圧力印加）との間の時間及び／又は距離は、それぞれ少なくとも０．２
秒、及び／又は少なくとも１メートルである。疎水性構造接着剤を、親水性の低い不織布
に接触するより前に、より親水性の高い不織布材料に適用することによって、改善された
接着（できる限り限定的な接着剤量で）が達成されることが見出された。これは、接着剤
がより親水性の高い繊維に接着するのに（例えば、そのより親水性の高い繊維を包み込む
のに）十分な時間を与えるために必要である可能性があると考えられる。特に、接着剤を
融解物（いわゆるホットメルト接着剤）として適用した後、例えば、融点温度未満にまで
冷ます場合、より親水性の低い不織布材料に接着させる前に、より親水性の高い不織布材
料に融解状態で接着させることが重要であることが見出されている。この冷ます工程は、
本明細書で後述されるように、例えば、適用工程と接着工程との間に十分な時間／距離が
ある場合に達成される。
【０００９】
　本明細書のいくつかの実施形態において、第１不織布材料の第１部分は、当該第１不織
布材料の周縁部であり、第２不織布材料の第１部分は、当該第２不織布材料の周縁部であ
り、工程ｃ）において、接着剤は、第１不織布材料の第１部分に適用され、第１不織布材
料の第１部分は工程ｅ）において、第２不織布材料の第１部分に接着され、プロセスによ
って形成される接着部は、第１及び第２不織布材料の接着された周縁部である。第１不織
布材料は、第１部分に隣接する第２部分を有し得、第２不織布材料は、第１部分に隣接す
る第２部分を有し得、当該第１不織布材料の第２部分及び／又は第２不織布材料の第２部
分は、超吸収性材料を保持し得る。第１不織布材料の第１部分及び第２不織布材料の第１
部分は、例えば、横断方向（ＣＤ）周縁部の両方であってよく、選択的に長手方向（ＭＤ
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）周縁部の一方又は両方であってもよく、これにより第２部分が少なくとも横断方向縁部
によって、及び選択的に長手方向縁部も伴って取り囲まれ、これによって、第２部分が超
吸収性材料を含むとき、この材料が第１不織布の第１部分及び第２不織布の第１部分（す
なわち、横断方向縁部、及び選択的に長手方向縁部と）によって囲まれる。
【００１０】
　超吸収性材料は、例えば、第２不織布材料の第２部分上、及び／又は、第１不織布材料
の第２部分上に、更なる接着性材料、例えば、繊維性接着剤によって不動化され得る。こ
れは例えば、不織布材料の第２部分上又は第１不織布材料の第２部分上に超吸収性材料を
適用した後に、その超吸収性材料の上に繊維性接着剤として適用され、この更なる接着剤
は典型的に、工程ｅ）の前に適用される。
【００１１】
　本明細書のいくつかの実施形態において、第１不織布材料の第２部分と、選択的に第２
不織布材料の第２部分は、したがって例えば、選択的に超吸収性材料の上に適用された繊
維性接着剤の一部以外、接着剤を含まなくてもよい。
【００１２】
　いくつかの実施形態において、第２不織布材料の第２部分は、超吸収性材料を不動化す
るためにその上に適用される所望による更なる繊維性接着剤以外、接着剤を含まない。い
くつかの実施形態において、接着工程ｅ）の前に、第２不織布材料が、当該第２不織布材
料の第１部分の上に構造接着剤を含まず、また当該第２不織布材料の第２部分の上にも含
まないことが好ましい場合があり、その超吸収性材料の上に適用される繊維性接着剤の一
部のみを選択的に含み得る。
【００１３】
　第１不織布材料は、例えば、不織布材料形成の前に親水性剤で処理された繊維を含み得
、及び／又は、第１不織布材料は例えば、本明細書で記述される親水性剤で処理され、こ
れには例えば、記述されている界面活性剤又はその混合物が含まれる。
【００１４】
　本開示はまた、本明細書で開示されるプロセスによって取得可能な、接着された第１不
織布材料及び第２不織布材料と、本明細書で開示されるプロセスによって取得可能な吸収
性コアと、本明細書で開示されるプロセスによって取得可能な吸収性コアを備えた吸収性
物品と、に関する。
【００１５】
　別の方法として、又はこれに加えて、本開示は、本明細書で詳述される接着された第１
不織布及び第２不織布と、本明細書で詳述される吸収性コアと、に関するものであり、構
造接着剤は、本明細書に記述されるように、接着後に、より親水性の高い第１不織布材料
、又は当該第１不織布材料の第１部分の繊維の周囲に実質的に存在し、より親水性の低い
第２不織布材料、又は当該第２不織布材料の第１部分の繊維の周囲には実質的に存在せず
、典型的には接着後の構造接着剤は第２不織布材料又は当該第２不織布材料の第１部分の
表面のみに存在し、すなわち、不織布の表面を形成している第２不織布の繊維の一部分の
上のみに実質的に存在している。
【００１６】
　更に改善された接着部を提供するためには、第１不織布、及び選択的に第２不織布は、
パターン接着された積層不織布材料であってよく、例えば、少なくとも１層のメルトブロ
ーン不織布層と、少なくとも１層のカード又はスパンボンド不織布層とのパターン接着積
層、あるいは例えば、少なくとも２層のスパンボンド不織布層の間に挟まれた１層のメル
トブローン不織布層のパターン接着積層であり得ると考えられる。
【発明を実施するための形態】
【００１７】
　本明細書で使用するとき、以下の用語は以下の意味を有する。
【００１８】
　本明細書で使用される用語「吸収性物品」は、一般に、身体から排出された分泌液を、
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その吸収性コアの内部に吸収し蓄えることが可能な物品を指す。吸収性物品は典型的に、
着用者の身体に接して、あるいは身体の近くに配置され、尿、血液又は経血などの身体か
ら排出された分泌液を、その吸収性コアの内部に吸収し収容する。典型的な吸収性物品に
は、乳児用及び成人用おむつ（パンツ様おむつ及びいわゆるテープ止めおむつを含む）（
例えば、着用者の胴体下部周囲におむつを固定するための固定具を備える）おむつインサ
ート、おむつライナー、婦人衛生製品（例えば、生理用ナプキン、タンポン、又はパンテ
ィライナー）、並びに成人用失禁パッドが挙げられる。「おむつ」は、着用者によって、
胴体下部の周囲を取り巻いて着用され、身体から排出された分泌液を吸収し、収容するこ
とを意図された吸収性物品を指す。一般に、パンツ様おむつは、着用者の脚を脚開口部に
挿入し、パンツ様おむつを着用者の胴体下部の周囲を取り巻く位置に滑らせることによっ
て、着用者の体表の所定位置に配置される。
【００１９】
　「吸収性コア」は、身体から排出された分泌液（例えば、尿又は血液）を吸収し蓄える
ことを意図した、吸収性物品の一部材を指す。本開示による吸収性コアは、少なくとも、
超吸収性材料を含み、比較的親水性の高い第１不織布材料と、第２不織布材料とを本明細
書のプロセスによって接着したものを含む。
【００２０】
　第１不織布材料及び第２不織布材料
　本明細書のプロセスは、比較的親水性の高い第１不織布材料、又は当該第１不織布材料
の第１部分と、比較的親水性の低い第２不織布材料、又は当該第２不織布材料の第１部分
とを接着させる。本発明の目的のため、第１不織布材料に関して使用される「比較的親水
性の高い」とは、第２不織布材料に比べてより親水性が高いことを意味し、また、第２不
織布材料に関して使用される「比較的親水性の低い」とは、第１不織布材料に比べてより
親水性が低いことを意味する。第１不織布材料と第２不織布材料は一体型であってよく、
本明細書で参照される「第１不織布材料」はしたがって一体型不織布材料の第１ポーショ
ンであり、本明細書で参照される「第２不織布材料」はしたがって一体型不織布材料の第
２ポーションであり、この一体型不織布はＣ字型又はＺ字型に折り畳まれ、これにより第
１ポーション又は当該第１ポーションの第１部分と、第２ポーション又は当該第２ポーシ
ョンの第１部分とが、本明細書のプロセスによって接着される。そのような場合、第１ポ
ーションは第２ポーションよりも高い親水性であるよう、例えば、下記に記述される親水
性剤で処理され、あるいは第２ポーションは、第１ポーションよりも低い親水性であるよ
う処理され得る。
【００２１】
　しかしながら、本明細書の別の一実施形態において、第１不織布材料と第２不織布材料
は一体型ではなく、よって本明細書のプロセスにより接着される前は別個の材料である。
【００２２】
　第１材料及び第２材料の親水性は、それぞれの材料の平均ストライクスルー時間（例え
ば、下記に記述されているように、選択された液体（例えば、０．９％生理食塩水）が不
織布を通り抜けるのにかかる時間）によって表現又は測定され得る。
【００２３】
　典型的に、第１不織布材料の平均ストライクスルー時間（第３噴出）は、第２不織布材
料の平均ストライクスルー時間（第３噴出）より少なくとも３０％短い。この差は、少な
くとも５０％、又は例えば少なくとも１００％、又は例えば少なくとも２００％、又は例
えば少なくとも３００％であり得る。このストライクスルー時間（第１、第２及び第３噴
出について）とその平均、並びにそれらの差のパーセンテージは、Ｅｄａｎａ方法１５０
．３－９６を使用し、ただしこの方法で、５ｍＬの３噴出（単回の噴出ではなく）を６０
秒間隔で適用し、濾紙１０束（５束ではなく）を使用して、測定することができる。これ
らの測定に好適な装置は、例えばＬｉｓｔｅｒ　ＡＣ＃８６である。
【００２４】
　第１不織布は、平均ストライクスルー時間（第３噴出）が例えば２５秒未満、又は例え
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ば１０秒未満であり得る。第２不織布は、平均ストライクスルー時間（第３噴出）が５０
秒超、又は例えば１００秒超、又は２００秒超であり得る。
【００２５】
　本明細書で使用される用語「不織布材料」は、摩擦及び／又は凝集及び／又は接着によ
り接合された、配向性繊維又は不規則に配向された繊維で製造された材料を指し、紙と、
更なるニードル加工の有無を問わず、結合糸若しくは長繊維を組み込んだ織り製品、編み
製品、タフテッド製品、ステッチで結合した製品、又は湿式粉砕によるフェルト製品と、
を除く。不織布材料の坪量は、通常は、平方メートル当たりグラム（ｇ／ｍ２）で表記さ
れ、ＥＤＡＮＡ方法４０．３－９０によって決定することができる。本明細書の不織布材
料は、天然繊維、合成繊維、又はそれらの組合せを含み得る。天然繊維の例としては、羊
毛、絹、毛皮、及び毛髪などの動物繊維と、セルロース、綿、亜麻、リネン、及び麻など
の植物繊維と、ある種の天然に生じる鉱物繊維と、が挙げられるが、これらに限定されな
い。
【００２６】
　代表的な合成繊維は、天然資源に由来し、ビスコース、多糖類（デンプンなど）、レー
ヨン及びリヨセルを含むがこれらに限定されない。鉱物（すなわち石油）由来の代表的な
繊維は、ポリオレフィン（例えば、ポリプロピレン又はポリエチレン）繊維及びポリエス
テル繊維を含むがこれらに限定されず、いくつかの実施形態において、ポリプロピレン及
び／又は２成分繊維が好ましい場合があり、例えば、上述の重合体タイプのうち２つの成
分の繊維であり得る。
【００２７】
　不織布材料は、直接押出成形プロセスによって形成でき、そのプロセス中に、繊維及び
ウェブは、ほぼ同時点で形成されるか、又は事前に形成された繊維によって形成されて、
明らかに後の時点でウェブにすることができる。代表的な直接押出成形プロセスには、ス
パンボンド、メルトブローン、溶媒紡糸、電界紡糸、及びこれらの組合せが挙げられる。
不織布材料はしばしば複数の層を含み、例えば、不織布積層であってよく、この層又はそ
の一部は、本明細書に記述されるように、異なるプロセスで製造され得る。
【００２８】
　本明細書で使用されるとき、「スパンボンド繊維」という用語は、溶融熱可塑性材料を
、フィラメントとして、複数の微細な、通常は環状の紡糸口金の毛管から押し出すことに
よって形成された、小さな直径の繊維を指す。スパンボンド繊維は、収集面に堆積すると
きに急冷され、通常は粘着性はない。スパンボンド繊維は、概ね連続している。本明細書
のスパンボンド繊維は、例えば、直径１０μｍから最大４０μｍを有し得る。
【００２９】
　本明細書で使用されるとき、「メルトブローン繊維」という用語は、溶融熱可塑性材料
を溶融糸又はフィラメントとして、複数の微細な、通常は円形のダイキャピラリーを通し
て収束高速ガス（例えば、空気）流中に押し出すことにより形成される繊維を指し、この
収束高速ガス流は、溶融熱可塑性材料のフィラメントを減衰させてそれらの直径を低減さ
せる。その後、メルトブローン繊維は、高速ガス流によって担送され、収集面上に堆積し
無作為に分散されたメルトブローン繊維のウェブを形成する。本明細書のメルトブローン
繊維は、例えば、直径０．２μｍ～１０μｍ未満を有し得る。
【００３０】
　「レイイング（laying）」プロセスの例には、湿式レイイング法及び乾式レイイング法
が挙げられる。乾式レイイングのプロセス例には、典型的には層を形成する、エアレイイ
ング、カーディング、及びこれらの組み合わせが挙げられるが、これらに限定されない。
上記のプロセスの組合せは、一般にハイブリッド又は複合材料と呼ばれる不織布をもたら
す。
【００３１】
　本明細書に使用される第１不織布材料及び／又は第２不織布材料の合計坪量は、良好な
領域被覆を確保し、十分な小孔を提供できるよう、十分に大きな値となるよう選ぶことが
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できる。一方、この坪量は、不織布が柔軟なままであり、着用者の皮膚を刺激しないよう
、大きすぎない値を選ぶことができる。いくつかの実施形態において、第１不織布材料の
合計坪量は６～２０ｇ／ｍ２、又は８～１６ｇ／ｍ２、又は８～１４ｇ／ｍ２の範囲であ
り得る。第２不織布材料も、例えばこの範囲内の坪量を有し得る。
【００３２】
　本明細書の第１不織布材料及び第２不織布材料は、互いに（選択的にパターン接着を介
して）重ね合わせられた２層以上の不織布層からなる不織布積層材料を含む。この第１不
織布材料及び／又は第２不織布材料は、例えば、スパンボンド不織布層とメルトブローン
不織布層の積層であってよく、又は例えば、少なくとも１層のメルトブローン不織布層が
少なくとも２層のスパンボンド不織布層の間に挟まれ、これによりメルトブローン層のい
ずれの面にも少なくとも１層があるような積層であり得る。第１不織布材料及び／又は第
２不織布材料は、それぞれ独立に、いわゆるＳＭＳ材料、ＳＭＭＳ材料、ＳＳＭＭＳ、Ｓ
ＭＭＭＳ、ＳＳＭＭＭＳ又は同様物であり得る。
【００３３】
　第１不織布材料及び／又は第２不織布材料はパターン接着されていてよく、例えば、ス
トライプパターン、又は螺旋パターン、正方形パターン、又はダイヤモンド形パターンで
あり得る。特に第１不織布材料は、パターン接着された積層であり得る。これは更に、後
続の接着剤接着を改善し得ると考えられる。
【００３４】
　第１不織布材料は、第２不織布材料よりも親水性が高い。これは、第２不織布材料の繊
維に使用される重合体よりも親水性の高い重合体から製造される繊維で製造すること、及
び／又は、親水性剤などの処理剤で処理された繊維で製造することができる。この親水性
剤は、第１不織布材料の繊維に対し、より親水性の低い第２不織布材料の繊維よりも高い
親水性を付与する。別の方法として、又はこれに加えて、第１不織布材料は、第１不織布
材料が（不織布形成後に）親水性剤で処理されることによって、より高い親水性を有する
。
【００３５】
　そのような親水性剤は、例えば界面活性剤を含むか界面活性剤であってよく、これが第
１不織布材料に対し、より高い液体透過性を付与する。
【００３６】
　更に、親水性剤が、アミノポリエーテル修飾トリアルコキシシランを含むか又はアミノ
ポリエーテル修飾トリアルコキシシランであると、有益であり得ることが見出されている
。アミノポリエーテル修飾トリアルコキシシランは、不織布材料表面にコーティングを結
合させる架橋シロキサン基を介した丈夫な層（例えば、コーティング）と、親水性を付与
するアルコキシ基と、を提供すると考えられる。
【００３７】
　代表的なアミノポリエーテル修飾トリアルコキシシランには、平均的構造ＣＨ２（Ｏ）
ＣＨＣＨ２（ＯＣＨ２ＣＨ２）６．９ＯＣＨ２ＣＨ（Ｏ）ＣＨ２又はＣＨ２（Ｏ）ＣＨＣ
Ｈ２（ＯＣＨ２ＣＨ２）１１．７ＯＣＨ２ＣＨ（Ｏ）ＣＨ２を有するエポキシエンドキャ
ップポリエーテルを備えたポリエーテル部分が含まれるが、これに限定されない。他のア
ミノポリエーテル修飾トリアルコキシシラン及びその製造方法は、米国特許出願公開第２
００９／０１１７７９３号（Ｆａｌｋら）、及び米国特許出願公開第２００９／０１１８
４２１号（Ｆａｌｋ）に開示されている親水性剤を含み得る。例えば、アミノポリエーテ
ル修飾トリアルコキシシランには、下記の式のポリエーテル部分が含まれ得る：
　Ｒ２６Ｏ（Ｒ２７）γ（Ｃ２Ｈ４Ｏ）δ（Ｃ３Ｈ６Ｏ）６８（Ｃ４Ｈ８）ζＲ２８

　式中、Ｒ２６及びＲ２８は独立に、３～１２個の炭素原子を有する１つ以上のオキシラ
ン又はオキセタン部分を含む一価炭化水素ラジカル、Ｒ２７は－Ｃ２Ｈ４Ｏ－、－Ｃ３Ｈ

６Ｏ－、及び－Ｃ４Ｈ８Ｏ－からなる二価ラジカル群から選択され、添字γは０又は１で
あり、添字δは０又は正の数で５０～約１００の範囲の値を有し、添字εは０又は正の数
で０～約１００の範囲の値を有し、添字ζは０又は正の数で０～約１００の範囲の値を有
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し、ただしこの分子が極性を維持するという制限がある。
【００３８】
　別の又は追加の親水性剤の非限定的例としては、非イオン性及び両性の界面活性剤が含
まれ、例えば、Ｇｅｍｉｎｉジオールエトキシレート、親水性－親油性バランス（ＨＬＢ
）が３～１６の非イオン性界面活性剤、Ｃ１２～Ｃ１８のアルキルエトキシレート（ＡＥ
）（狭いピークのアルキルエトキシレート及びＣ６～Ｃ１２アルキルフェノールアルコキ
シレートを含む）（例えば、エトキシレート及びエトキシ／プロポキシ混合）、Ｃ１２～
Ｃ１８のベタイン及びスルホベタイン（スルタイン）、Ｃ１０～Ｃ１８のアミンオキシド
、及び同様物が挙げられる。一実施形態において、親水性剤は、Ａｉｒ　Ｐｒｏｄｕｃｔ
ｓ　ａｎｄ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ，Ｉｎｃ．から商品名「ＤＹＮＯＬ　６０４」として販売
されている非イオン性界面活性剤であるか又はこれを含む。別の一実施形態において、親
水性剤は、Ａｉｒ　Ｐｒｏｄｕｃｔｓ　ａｎｄ　Ｃｈｅｍｉｃａｌ，Ｉｎｃ．から商品名
「ＤＹＮＯＬ　６０７」として販売されている非イオン性界面活性剤であるか又はこれを
含む。別の一実施形態において、親水性剤は、Ａｉｒ　Ｐｒｏｄｕｃｔｓ　ａｎｄ　Ｃｈ
ｅｍｉｃａｌ，Ｉｎｃ．から商品名「ＳＵＲＦＹＮＯＬ（商標）」として販売されている
非イオン性界面活性剤であるか又はこれを含み、例えばＳｕｒｆｙｎｏｌ　４２０、Ｓｕ
ｒｆｙｎｏｌ　４４０、Ｓｕｒｆｙｎｏｌ　４６５、又はＳｕｒｆｙｎｏｌ　４８５が挙
げられる。別の一実施形態において、湿潤剤は、Ａｉｒ　Ｐｒｏｄｕｃｔｓ　ａｎｄ　Ｃ
ｈｅｍｉｃａｌ，Ｉｎｃ．から商品名「ＣＡＲＢＯＷＥＴ」として販売されている非イオ
ン性界面活性剤であり、例えばＣａｒｂｏｗｅｔ　１０６、又はＣａｒｂｏｗｅｔ　１０
９である。更に別の一実施形態において、親水性剤は、Ｓｈｅｌｌ　Ｃｈｅｍｉｃａｌｓ
から商品名「ＮＥＯＤＯＬ」として販売されている非イオン性界面活性剤であるか又はこ
れを含み、例えばＮｅｏｄｏｌ　９１－６、Ｎｅｏｄｏｌ　２３－３、Ｎｅｏｄｏｌ　１
－９、Ｎｅｏｄｏｌ　１－７、Ｎｅｏｄｏｌ　９１－８、又はＮｅｏｄｏｌ　４５－７が
挙げられる。
【００３９】
　別の有用な親水性剤分類には、シリコーン界面活性剤及び／又はシリコーンが挙げられ
る。これは単独で使用することができ、及び／又は別の方法として、例えば、上記のアル
キルエトキシレート界面活性剤など他の親水性剤と組み合わせて使用することができる。
シリコーン界面活性剤の非限定的例としては、ジメチルポリシロキサン疎水部分と、１つ
以上の親水性ポリアルキレン側鎖と、を有するポリアルキレンオキシドポリシロキサンが
あり、これは次の一般式を有する：
　Ｒ１－（ＣＨ３）２ＳｉＯ－［（ＣＨ３）２ＳｉＯ］ａ－［（ＣＨ３）（Ｒ１）ＳｉＯ
］ｂ－Ｓｉ（ＣＨ３）２－Ｒ１

　式中、ａ＋ｂは約１～約５０であり、各Ｒ１は、メチル及び一般式：－（ＣＨ２）ｎＯ
（Ｃ２Ｈ４Ｏ）ｃ（Ｃ３Ｈ６Ｏ）ｄＲ２を有するポリ（エチレンオキシド／プロピレンオ
キシド）共重合体基からなる群から選択される同じもの又は異なるものであり、ｎは３又
は４であり、ｃ合計（ポリアルキレンオキシ側鎖すべてについて）は１～約１００、ある
いは約６～約１００の値を有し、ｄ合計は０～約１４であり、あるいはｄは０であり、ｃ
＋ｄ合計は約５～約１５０、あるいは約９～約１００の値を有し、並びにＲ２は水素、１
～４個の炭素原子を有するアルキル、及びアセチル基からなる群から選択される同じ又は
別のものであり、別の方法としては水素及びメチル基からなる群から選択される同じ又は
別のものである。各ポリアルキレンオキシドポリシロキサンは、ポリ（エチレンオキシド
／プロピレンオキシド）共重合体基である、少なくとも１個のＲ１を有する。シリコーン
界面活性剤は、Ｄｏｗ　Ｃｏｒｎｉｎｇからシリコーングリコール共重合体（例えば、Ｑ
２－５２１１及びＱ２－５２１２）として、Ｄｅｇｕｓｓａから商品名「ＴＥＧＯＷＥＴ
」として、並びにＭｏｍｅｎｔｉｖｅ　Ｐｅｒｆｏｒｍａｎｃｅ　Ｍａｔｅｒｉａｌｓか
ら商品名「Ｓｉｌｗｅｔ」として販売されている。
【００４０】
　親水性剤は、繊維又は第１不織布材料に対し、任意の望ましい量を適用することができ



(10) JP 5774716 B2 2015.9.9

10

20

30

40

50

、例えば、第１不織布材料の重量に対して少なくとも０．０５重量％、又は少なくとも０
．１重量％であり、典型的には２０重量％未満、例えば１０重量％以下、又は５重量％以
下であり得る。
【００４１】
　構造接着剤
　本明細書のプロセスは、より親水性の高い第１不織布材料、又は第１不織布材料の一部
分に対し、構造接着剤を適用する。
【００４２】
　この接着剤は任意の好適な接着剤であってよく、典型的にはホットメルト接着剤である
。これは親水性接着剤であり得る。本明細書のいくつかの実施形態において、これは疎水
性接着剤であり、少なくとも１つの疎水性成分、例えば、油性可塑剤を含む。
【００４３】
　本明細書のいくつかの実施形態において、この接着剤はホットメルト接着剤であり、こ
れは例えば約１２０℃超、又は例えば約１４０℃超の融点又は軟化点を上回る温度での融
解物として適用される。この接着剤は、適用後、本発明の目的のために第１不織布材料の
繊維がより親水性であったとしても、この繊維の周囲をより効果的に包み込むことができ
る。第２の親水性の低い不織布に対する接着は、その後、下流の接着ステーションで行わ
れ、より親水性の高い第１不織布材料に対して接着剤が完全に接着する時間をもたせる。
構造接着剤は、ＡＳＴＭ　Ｅ－２８－９９（グリセリン使用）によって測定可能な値とし
て、例えば１２０℃未満、１１０℃未満、又は例えば１００℃未満の軟化点を有し得る。
【００４４】
　構造接着剤は、例えば分子量が１０，０００以上の、例えば熱可塑性の、重合体構成成
分を含む。また例えば、ポリスチレンブロック、ポリブタジエンブロック、ポリイソプレ
ンブロック、及び／又はポリエチレン／ブタジエンブロックからなるブロック共重合体か
ら選択される接着剤構成成分を含み得る。好ましいのは例えば、ポリスチレン－ポリイソ
プレンブロック共重合体、又はポリスチレン－ポリブタジエンブロック共重合体であり得
る。
【００４５】
　その他の好適な構造接着剤には、メタロセンポリオレフィン系接着剤（ｍＰＯ）が挙げ
られる。例えば、メタロセンポリエチレン重合体は、メタロセン触媒系（例えば、チーグ
ラー・ナッタ触媒）を用いて、エチレンモノマーをα－オレフィン（例えば、ブテン、ヘ
キセン、オクテン）と共に重合することによって取得し得る。
【００４６】
　他の好適な構造接着剤には、アモルファスポリ－α－オレフィン重合体系接着剤（ＡＰ
ＡＯ）が挙げられる。アモルファスポリ－α－オレフィン重合体は、当業者には周知であ
り、プロピレンのホモ重合体か、又はプロピレンと１つ以上のα－オレフィンコモノマー
（例えば、エチレン、ブテン－１、ヘキセン－１及びオクテン－１）との共重合体であり
得る。
【００４７】
　これらの重合体は、プロピレンのホモ重合体か、又はプロピレンと１つ以上のα－オレ
フィンコモノマー（例えば、エチレン、ブテン－１、ヘキセン－１及びオクテン－１）と
の共重合体であり得る。
【００４８】
　接着剤は、任意の好適な粘着付与剤（例えば、無色の粘着付与剤）を含み得る。接着剤
は、典型的に可塑剤を含み、例えば５０００以下、又は例えば２０００以下の分子量を有
し得る。上述のように、これは油性可塑剤であってよく、例えば、パラフィン油又はその
誘導体などの油又は油誘導体を含み得る。接着剤は更に、例えば酸化防止剤を含み得る。
好適な接着剤は、例えば、ＨＢ　Ｆｕｌｌｅｒから販売されている例えばＨＬ１３５８Ｌ
Ｏである。
【００４９】
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　本明細書のいくつかの実施形態において、本明細書のプロセスの接着部を形成する構造
接着剤は、例えば、貯蔵弾性率（レオロジーを反映）Ｇ’が２０℃で１１０ｋＰａ未満、
又は例えば１００ｋＰａ未満、又は９０ｋＰａ未満であるが、４０ｋＰａ超、５０ｋＰａ
超であり、及び／又は３５℃で７０ｋＰａ未満、又は５０ｋＰａ未満、又は例えば４０ｋ
Ｐａ未満であるが、例えば１０ｋＰａ超、例えば１５ｋＰａ超であり、及び／又は６０℃
で４０ｋＰａ未満、又は３０ｋＰａ未満、又は例えば２０ｋＰａ未満であるが、例えば５
ｋＰａ超、又は例えば８ｋＰａ超であり、及び／又は９０℃で２５ｋＰａ未満、又は１５
ｋＰａ未満であるが、３ｋＰａ超である。これは、ＥＰ－Ａ－１４４７０６７に定められ
ている方法で測定できる。
【００５０】
　第１不織布材料と第２不織布材料との間の接着部を製造するプロセス
　本開示に従って、上述のように、例えばいわゆるホットメルト接着剤などの構造接着剤
を使用することにより、接着部が形成される。本明細書のプロセスは、
　ａ）第１不織布材料に当該第１不織布材料の第１部分を提供し、第１不織布材料又は当
該第１不織布材料の第１部分を、構造接着剤を有する接着剤適用ステーションへと前進さ
せる工程と、
　ｂ）第２不織布材料に当該第２不織布材料の第１部分を提供する工程と、
　ｃ）接着剤適用ステーションで、構造接着剤を、第１不織布材料又は当該第１不織布材
料の第１部分に適用する工程と、
　ｄ）第２不織布材料又は当該第２不織布材料の第１部分と、接着剤を有する第１不織布
材料又は当該第１不織布材料の第１部分と、を、接着ステーションへと前進させる工程と
、
　ｅ）第１不織布材料又は当該第１不織布材料の第１部分を、構造接着剤を介して、第２
不織布材料又は当該第２不織布材料の第１部分に接着する工程と、を備える。
【００５１】
　本明細書のいくつかの実施形態において、接着剤は不織布の第１部分に適用され、不織
布の第１部分は、第２不織布材料又は当該第２不織布材料の第１部分に接着され、例えば
、第１不織布材料の第１部分のみに接着される。よって、少なくとも第２不織布の第１部
分は、接着剤を有さないことが理解されよう。
【００５２】
　第１不織布材料は、任意の形状（例えば、長方形）の独立の材料であってよく、又は機
械長手方向（ＭＤ）に移動する複数の個別形状（例えば、長方形）のウェブであってもよ
い。不織布材料、又はそのような個々の形状それぞれは、横断方向前縁部と横断方向後縁
部、及び／又は向かい合う長手方向（ＭＤ）側縁部を有し得る。次に、不織布シートの第
１部分は、すべての縁部を含む、任意の縁部又は縁部の組み合わせのうちのいずれであっ
てもよい。いくつかの実施形態において、第１不織布シートの第１部分は、少なくとも横
断方向前縁部と後縁部との両方、又は横断方向前縁部と後縁部との両方のみであり、接着
剤はこの縁部（例えば、この縁部のみ）に適用される。
【００５３】
　第２不織布材料は、任意の形状（例えば、長方形）の独立の材料であってよく、又は機
械方向（ＭＤ）に移動する複数の個別形状（例えば、長方形）のウェブであってもよい。
不織布材料、又はそのような個々の形状それぞれは、横断方向前縁部と横断方向後縁部、
及び／又は向かい合う長手方向（ＭＤ）側縁部を有し得る。次に、不織布シートの第１部
分は、すべての縁部を含む、任意の縁部又は縁部の組み合わせのうちのいずれであっても
よい。いくつかの実施形態において、第２不織布シートの第１部分は、横断方向前縁部と
後縁部との両方、又は横断方向前縁部と後縁部のみであり、これら縁部は、本明細書のプ
ロセスによって、例えば第１部分（例えば、第１不織布材料の横断方向前縁部と後縁部）
に接着される。
【００５４】
　別の方法として、又はこれに加えて、第１不織布の長手方向側縁部は、本明細書のプロ
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セスにより、第２不織布の長手方向側縁部に接着され得る。
【００５５】
　そのような横断方向及び／又は長手方向縁部は、例えば少なくとも３ｍｍ幅、又は少な
くとも５ｍｍ幅（平均幅）であってよく、例えば、不織布材料の横断方向又は長手方向そ
れぞれの寸法全体にわたって沿っていてもよい。
【００５６】
　いくつかの実施形態において、第１不織布材料の横断方向前縁部は、第２不織布材料の
横断方向前縁部に接着され、第１不織布材料の横断方向後縁部は、第２不織布材料の横断
方向後縁部に接着される。これに加えて、又は別の方法として、第１不織布材料及び第２
不織布材料の長手方向縁部が接着される。いくつかの実施形態において、第１不織布材料
及び第２不織布材料はそれぞれ、縁部に隣接する、又は例えば、少なくとも横断方向縁部
によって囲まれ、及び／又は少なくとも横断方向縁部と一方又は両方の長手方向縁部とに
よって囲まれている、第２部分（例えば、中央部分）を有する。第１不織布の第２部分、
及び／又は第２不織布の第２部分は、本明細書で後述されるように、超吸収性材料を保持
し得る。
【００５７】
　第１不織布材料の第２部分は、例えば、構造接着剤を一切含まなくてもよい。別の方法
としては、超吸収性材料を接着するために、そのような接着剤を含んでもよい。
【００５８】
　上述のように、第１材料及び第２材料は一体型であってよく、１つのポーション（第１
不織布材料）は第２ポーション（第２不織布材料）よりも親水性が高くなるように処理さ
れ、及び／又は、第２ポーション（第２不織布材料）は第１ポーション（第１不織布材料
）よりも親水性が低くなるよう処理される。この一体型材料は次に、Ｃ字型又はＺ字型、
典型的にはＣ字型に折り畳まれ、すなわちこれにより、第１不織布及び／又は第２不織布
（すなわちポーション）の第２部分によって保持される超吸収性材料が間に挟まれる。そ
のような場合において、第１不織布材料（ポーション）の第１部分は、第１不織布材料の
単一の長手方向縁部、及び／又は横断方向の両縁部であってよく、並びに第２不織布材料
（ポーション）の第１部分は、単一の長手方向縁部、及び／又は横断方向の両縁部であっ
てよく、次に、第１不織布材料と第２不織布材料（すなわち第１ポーションと第２ポーシ
ョン）の縁部が、本明細書のプロセスによって接着され、これにより不織布の間に超吸収
性材料が囲い込まれる。
【００５９】
　接着剤は、第１不織布又はその第１部分に均一に、あるいはパターンで適用することが
できる。接着剤は連続的に又は断続的に適用してもよい。接着剤が第１不織布の第１部分
のみに適用された場合、その部分にわたって断続的に又は連続的に適用することができる
。例えば、横断方向に断続的に接着剤を適用することができ、及び／又は横断方向の断続
的パターンとして適用することができ、例えば、第１不織布の第１部分の上に長手方向に
延びる複数のストライプ（横断方向に間隔を開けて）として適用することができる。
【００６０】
　例えば、接着剤は、第１不織布に、又は第１不織布の第１部分に、任意の幅のストライ
プパターンで適用することができ、例えば０．１ｍｍ～１ｃｍの幅、又は例えば０．１～
２ｍｍの幅（ストライプの間の距離もそれぞれこれらの範囲内であり得る）であってよく
、あるいは例えば、螺旋状又はオメガパターンであってもよい。
【００６１】
　いかなる場合でも、接着剤は、例えば５ｇｓｍ～７５ｇｓｍ、又は例えば１０又は１５
ｇｓｍ～４０又は３０ｇｓｍの坪量値として適用することができる。
【００６２】
　接着剤は、例えば、非接触プロセス又は接触プロセスによって適用することができ、例
えばスプレーノズル、スプレーガン、あるいはスロットコーティングを含むコーティング
又はプリントプロセスによって適用することができる。接着剤は典型的に、第１不織布材
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料、又はその第１部分に、融解物として適用される。
【００６３】
　次に、第１不織布及び第２不織布、又は第１不織布及び第２不織布の第１部分は、典型
的に接合点において合わせられる。これは接着ステーションの直前又は接着ステーション
においてであり得るが、いかなる場合でも接着剤適用工程の後となる。いかなる場合でも
、これらは合わせられ、接着されて、接着剤が、第１不織布又は当該第１不織布の第１部
分と、第２不織布又は当該第２不織布の第１部分との間に挟まれる。
【００６４】
　接着工程は、接着ステーション内で行われる別個の工程であるため、典型的には、接着
剤適用工程／ステーションの下流にある。いくつかの実施形態において、接着工程／接着
ステーションは、接着剤適用工程／ステーションから少なくとも１メートル、又は少なく
とも２メートルであり、及び／又は空き時間（接着剤適用から接着までの時間）は少なく
とも０．２秒、又は例えば少なくとも０．３秒、又は例えば少なくとも０．５秒である。
【００６５】
　接着は、例えば、接着剤を間に挟んで、合わせた第１不織布及び第２不織布、又は第１
不織布及び第２不織布の第１部分の上に圧力を印加することによって達成される。任意の
好適な圧力接着装置を使用することができ、例えば、回転ロールが含まれる。これは、パ
ターン接着部を適用するのに、パターン付きロールを使用してもよい。印加する圧力は、
例えば１００ｋＰａ（１ｂａｒ）～７００ｋＰａ（７ｂａｒ）、又は例えば４００ｋＰａ
（４ｂａｒ）以下、又は例えば３５０ｋＰａ（３．５ｂａｒ）以下、あるいはいくつかの
実施形態において、２５０ｋＰａ（２．５ｂａｒ）以下であり得る。接着の改善により、
必要な接着圧力を低減することができ、又は接着剤の量を低減することができ、あるいは
その両方が可能である。第１の親水性の高い不織布材料に好適な温度で構造接着剤を適用
して、親水性不織布ウェブの繊維に対する接着を強化すると有利である場合がある。例え
ば、構造接着剤は、親水性の高い第１不織布材料又は当該第１不織布材料の第１部分に、
例えば少なくともその接着剤の融点温度又は軟化温度で適用することができ、これによっ
て接着剤は第１不織布に液体として適用される。この温度は例えば少なくとも１００℃、
又は少なくとも１２０℃、１４０℃、及び例えば２２０℃以下、又は２００℃以下である
。
【００６６】
　接着剤適用ステーションと接着ステーションとの間の距離及び／又は移動時間は、接着
剤温度がその軟化又は融点温度より下に下がるか、及び／又は少なくとも２０℃、又は例
えば少なくとも３０℃、又は例えば少なくとも４０℃、又は例えば少なくとも５０℃、又
は例えば少なくとも６０℃、又は例えば少なくとも７０℃、又は例えば少なくとも８０℃
に低下するようにできる。
【００６７】
　吸収性コア
　一態様において、第１不織布材料及び／又は第２不織布材料は上述のように、例えば、
第１不織布材料の第２部分及び／又は第２不織布材料の第２部分上に、超吸収性材料を保
持しており、本明細書における接着プロセスは、上述のように、第１不織布材料の第１部
分と第２不織布材料の第１部分とを接合して、超吸収性材料をシール又は部分的にシール
するように作用する。これは、本明細書に記述されるように、すべての周囲縁部に沿って
、又は例えば横断方向前縁部及び／又は後縁部のみに沿って、完全なシールとなり得る。
【００６８】
　よって本明細書におけるプロセスは、吸収性物品の吸収性コアを製造するために使用す
ることができる。吸収性コアは、長方形であってよく、又は別の方法として、コアは曲線
の長手方向及び／又は横断方向縁部を有していてもよい。例えば、コアは楕円形又は砂時
計形状であってもよい。
【００６９】
　本明細書に記述される吸収性コアの典型的な一実施形態において、吸収性コアは、その



(14) JP 5774716 B2 2015.9.9

10

20

30

40

50

吸収性物品が着用されたときに、第１平面側が着用者側に向けられ、第２平面側が着用者
の衣服側に向けられ、第１面は第１不織布材料を含み、第２面は第２不織布材料を含む。
【００７０】
　超吸収性材料（吸収性ゲル化材料とも呼ばれる）は典型的に、内部架橋し表面架橋した
高分子電解質重合体の粒子（例えば、粒子状超吸収性重合体材料）であり、例えば、内部
架橋し表面架橋したポリカルボキシレート／ポリカルボン酸重合体であり、例えば、ポリ
アクリレート／ポリアクリル酸重合体である。超吸収性粒子材料は、その性能／加工性を
改善するために、当該技術分野において既知の任意のコーティングを有し得る。これは、
任意の好適な粒径分布を有し得る。
【００７１】
　本明細書の超吸収性材料は典型的に、遠心分離保持能力標準試験ＷＳＰ　２４１．２に
よって測定される値として、少なくとも１０ｇ／ｇ、典型的には少なくとも２０ｇ／ｇ、
又は少なくとも３５ｇ／ｇ、又は例えば少なくとも３５ｇ／ｇのＣＲＣ値を有する。
【００７２】
　吸収性コアは、超吸収性材料の他に、例えばパルプ繊維を含んでいてもよい。しかしな
がら、本明細書のいくつかの実施形態において、コアは、吸収性セルロース繊維又はパル
プを実質的に含まない。コアは、別の方法として、又は追加として、接着性繊維（例えば
、繊維性熱可塑性接着剤）を含んでいてよく、当該技術分野において既知であるように、
これが超吸収性材料を不動化する役割を果たし得る。この追加の繊維形状の接着性材料は
、例えば、不織布材料の上に超吸収性材料を蒸着した後に、この超吸収性材料の上に適用
して、その場に不動化させる。これは、第１不織布材料及び／又は第２不織布材料にほと
んど接触しないように実施することができる。
【００７３】
　典型的に、超吸収性材料及び繊維性接着剤が存在する場合は、第１不織布材料の第２部
分の上、及び／又は第２不織布材料の第２部分の上に存在し、不織布材料の第１部分の上
と第２不織布材料の第１部分の上には存在せず、これにより、第１不織布材料の第１部分
と第２不織布材料の第１部分との間に形成される接着部は、超吸収性材料を含まず、繊維
性接着剤も含まない。
【００７４】
　本明細書のいくつかの実施形態において、第１及び第２不織布材料の第２部分は、それ
ぞれの不織布材料の表面積の例えば５０％～９５％を占める中央部分であり得る。本明細
書のいくつかの実施形態において、第２部分は接着剤を含まなくともよいが、ただし、超
吸収性材料の上に繊維性接着剤が使用されている場合、そこに存在するわずかな量の繊維
性接着剤は除く。
【００７５】
　繊維性接着剤、又は熱可塑性繊維性接着剤は、例えば１１ｇ／ｍ２～０．５ｇ／ｍ２の
坪量、又は１１ｇ／ｍ２～３ｇ／ｍ２の坪量で適用でき、９ｇ／ｍ２～５ｇ／ｍ２の坪量
であり得る。接着性繊維は、例えば、平均太さが１μｍ～１００μｍ、又は２５μｍ～７
５μｍを有し得る。好適な繊維性接着剤は、例えばＥＰ　１４４７０６７に記述されてい
る。繊維性であり得る典型的な熱可塑性接着剤は、試験方法ＡＳＴＭ　１２－３２３６／
８８による１４９℃、スピンドル２７．５、３０ｒｐｍでのブルックフィールド粘度測定
値が、２１００ｃＰ～２８００ｃＰ、例えば２５００ｃＰであり得る。本明細書のいくつ
かの実施形態において、繊維性接着剤は例えば、貯蔵弾性率（レオロジーを反映）Ｇ’が
２０℃では３００ｋＰａ未満、又は例えば２００ｋＰａ未満であるが、６０ｋＰａ超、又
は８０ｋＰａ超であり、６０℃では２００ｋＰａ未満、又は例えば１５０ｋＰａ未満であ
るが、例えば１８ｋＰａ超、又は例えば２４ｋＰａ超、又は例えば３０ｋＰａ超である。
これは、ＥＰ－Ａ－１４４７０６７に定められている方法で測定できる。
【００７６】
　典型的には、比較的少量の繊維性接着剤を使用することができ、例えば、超吸収性材料
の合計重量に対し、約４０重量％未満、約２０重量％未満、又は約１０重量％未満であり
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得る。
【００７７】
　吸収性コアは、例えば上述のもののような吸収性物品の一部であり得る。本明細書の物
品は、トップシートとバックシートとを有していてよく、例えばそのそれぞれが、前部と
、後部と、それらの間に配置された股部と、を有する。本明細書に記述されている吸収性
コアは、典型的には、トップシートとバックシートとの間に配置される。バックシートは
、蒸気透過性であるが、液体不透過性であってよい。いくつかのトップシートは少なくと
も部分的に液体透過性であり、少なくとも部分的に親水性である。トップシートは有孔の
トップシートであり得る。トップシートは、スキンケア組成物、例えばローションを含む
ことができる。吸収性物品は、股部において１．０ｃｍ未満、０．７ｃｍ未満、０．５ｃ
ｍ未満、又は更に０．３ｃｍ未満の平均キャリパー（厚さ）を有する薄さであり得る（こ
の目的だけのために、股部は、平置きされて広げられたときの製品の中央領域として画定
され、物品の長さの２０％及び物品の幅の５０％の寸法を有する）。物品は、比較的狭い
股部幅を有していてよく、これにより着用者の快適さを高めることができる。いくつかの
物品は、物品の前縁部及び後縁部から等距離に位置する横断線に沿って、又は最も狭い幅
を有する位置にて測定される場合に、１００ｍｍ未満、９０ｍｍ未満、８０ｍｍ未満、７
０ｍｍ未満、６０ｍｍ未満、又は更に５０ｍｍ未満の股部幅を達成し得る。本明細書の固
定式おむつは、前側ウエストバンドと背側ウエストバンドを有し得、前側ウエストバンド
及び背側ウエストバンドそれぞれが、第１の末端部分と、第２の末端部分と、これらの末
端部分の間に位置する中央部分と、を有しており、各末端部分は、前側ウエストバンドを
後側ウエストバンドに締着させるための締着装置を含んでいるか、若しくは末端部分が互
いに連結されてよく、背側ウエストバンドの中央部分及び／又はバックシートの背側部及
び／又はバックシートの股部がランディング部材を含んでおり、ランディング部材が、ル
ープ、フック、スロット、スリット、ボタン、磁石から選択される第２の係合要素を含み
得る。いくつかの実施形態は、フック、接着剤又は粘着性を有する第２の係合要素を含む
。物品、又はおむつの上の係合要素に、確実にそれらがある特定の瞬間にだけ係合可能に
なるようにするための手段が設けられている場合があり、例えば、前述したように、係合
要素を係合させようとするときに取り外され、係合がもはや必要ないときに再び閉じるこ
とのできる、取り外し可能なつまみによって係合要素を覆ってもよい。本明細書における
いくつかのおむつは、当該技術分野において既知であるように、伸縮性を備えたレッグカ
フ及び／又はバリヤーカフ（典型的には伸縮性）を１セット以上有している。
【００７８】
　接着された不織布の懸下時間
　この試験は、２つの不織布の間、特に、間に超吸収性材料を挟んでシールする２つの不
織布の間の接着強度を測定するためのものであり、これによりこの接着強度は、不織布が
、超吸収性材料の膨潤圧力と乳児によってかけられる圧力とに耐えられるかどうかを予測
する手段となる。この方法は、一定して印加される力に対して周辺部シールがどのくらい
長時間耐えられるかを測定することによって、接着部（シール）の強度を判定する。
【００７９】
　サンプルは、本明細書に記述される第１及び第２不織布材料から調製される。合計２５
ｇｓｍの接着剤を適用し、圧力接着を行うことによって、その横断方向前縁部に沿って互
いに接着される（これは、本明細書で定義される第１部分となる）。サンプルは、本発明
の範囲内で、より親水性の高い不織布材料（サンプルＡ）に接着剤を適用し、及び本発明
の範囲外で、より親水性の低い不織布に接着剤を適用し、又はより親水性の高い不織布と
より親水性の低い不織布の部分に接着剤の一部を適用し、下記の通り接着強度を比較した
：
　第１不織布材料：ＳＳＭＭＳ不織布積層を、接着剤適用側を界面活性剤で処理した（１
０ｇｓｍの坪量。Ａｖｇｏｌ　Ｍｏｃｋｓｖｉｌｌｅ（ＵＳ）から入手可能）。
【００８０】
　第２不織布材料：ＳＭＳ不織布、無処理
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　各不織布のサンプルを、横断方向寸法２５．４ｍｍ（幅）、長手方向寸法７０ｍｍ（長
さ、ＭＤ）とし、画定された横断方向縁部は全幅（２５．４ｍｍ）にわたり、幅５ｍｍ（
ＭＤ方向）である。これは、例えばＴｈｗｉｎｇｓ－Ａｌｂｅｒｔ　Ｉｎｓｔｒｕｍｅｎ
ｔ　Ｃｏｍｐａｎｙ（Ｐｈｉｌａｄｅｌｐｈｉａ　ＵＳＡ）製造のＪＤＣプレシジョンサ
ンプルカッタ（カタログ番号９９、カット幅２５．４ｍｍ、精度＋／－０．１ｍｍ以上）
などの２５．４ｍｍ（１インチ）カッターで切断することができる。
【００８１】
　接着剤：ＨＢ　Ｆｕｌｌｅｒから販売されているＨＬ１３５８ＬＯ。
【００８２】
　この接着剤を、温度１４５℃で、断続的な平行ストライプ（ＭＤ方向）パターンに適用
する。接着剤は縁部から１５ｍｍ適用し、よって縁部に隣接して、２つの不織布が接着さ
れていない無接着領域が存在する。各接着剤ストライプは長さ３５ｍｍ（ＭＤ方向）、幅
１ｍｍで、ストライプ間の感覚は１ｍｍである。
【００８３】
　２２０ｋＰａ（２．２ｂａｒ）の圧力を下記のサンプルＡ及びＢに印加し、３３０ｋＰ
ａ（３．３ｂａｒ）を下記のサンプルＣに印加する。いずれの場合も接着剤適用から約３
秒後、約２０℃の環境で印加し、接着剤適用と接着との間に接着剤を冷ます時間を置く。
【００８４】
　サンプルＡ：上記の第１不織布及び第２不織布と、上記の接着剤２５ｇｓｍを、より親
水性の高い第１不織布材料の横断方向縁部表面に、平行なストライプパターンで適用し（
長手方向のストライプ）、接着剤適用から３秒後に、２２０ｋＰａ（２．２ｂａｒ）で、
横断方向縁部の上を１秒間圧力接着する。
【００８５】
　サンプルＢ：上記の第１不織布及び第２不織布と、上記の接着剤合計２５ｇｓｍのうち
、６０％は、より親水性の高い第１不織布材料の横断方向縁部表面に、平行なストライプ
パターンで適用し（長手方向のストライプ）、１５ｇｓｍを得る。また４０％は、親水性
の低い第２不織布材料の横断方向縁部表面に、平行なストライプパターンで適用し（長手
方向のストライプ）、１０ｇｓｍを得る。これらを接着剤適用から３秒後に、２２０ｋＰ
ａ（２．２ｂａｒ）で、横断方向縁部の上を１秒間圧力接着する。
【００８６】
　サンプルＣ：上記の第１不織布及び第２不織布と、上記の接着剤２５ｇｓｍを、より親
水性の低い第２不織布材料の横断方向縁部表面に、平行なストライプパターンで適用し（
長手方向のストライプ）、接着剤適用から３秒後に、３３０ｋＰａ（３．３ｂａｒ）で、
横断方向縁部の上を１秒間圧力接着する。
【００８７】
　タイマー付きのＲＴ－１０室温（２３℃）剪断力テスター（ＣｈｅｍＩｎｓｔｒｕｍｅ
ｎｔｓ（５１０　Ｃｏｍｍｅｒｃｉａｌ　Ｄｒｉｖｅ，Ｆａｉｒｆｉｅｌｄ，Ｏｈｉｏ　
４５０１４－９７９７，ＵＳＡ）から販売）と、中型バインダークリップ、２５ｍｍ容量
、＃７２０５０（Ｙｉｈａｉ　Ｐｒｏｄｕｃｔｓから販売、＃Ｙ１０００３）を使用する
。
【００８８】
　上にフック付きの（クリップに止めるため）２００ｇ（＋／－１ｇ）のＴＷ２００剪断
力テスターおもりを使用する（ＣｈｅｍＩｎｓｔｒｕｍｅｎｔｓ（５１０　Ｃｏｍｍｅｒ
ｃｉａｌ　Ｄｒｉｖｅ，Ｆａｉｒｆｉｅｌｄ，Ｏｈｉｏ　４５０１４－９７９７，ＵＳＡ
）から販売）。
【００８９】
　テスター及びクリップとおもりを、振動のリスクがなく、温度が２３℃（湿度５０％）
で安定している場所にセットアップし、使用前に当該テスターとサンプルをこの環境の温
度に少なくとも２時間置く。
【００９０】
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　第２不織布の接着されていない縁部（すなわち、縁部に沿った１５ｍｍの無接着剤領域
）を、装置上部のクランプに取り付け、第１不織布の第１部分に接着されていない第２不
織布の第２部分に、２００ｇのおもりを取り付ける。次に、２００ｇのおもりを下ろして
、おもりが自由にぶら下がるようにする。おもりを離したら、タイマーを開始し、おもり
の懸下時間を測定する。サンプルのおもりが落下するとタイマーは自動的に停止する。こ
れが、その試験温度でのサンプルの懸下時間である。すべての試験を２３℃で行う。温度
が変動した場合は、下記の式によりＴ＝２３℃に補正する。
【００９１】
　これをサンプルタイプ（Ａ、Ｂ及びＣ）それぞれについて９回繰り返し、サンプルＡに
ついて１０件の結果、サンプルＢについて１０件の結果、サンプルＣについて１０件の結
果を得て、サンプルごとの平均懸下時間（分）及び標準偏差と、その自然対数（ｌｎ）、
その平均と偏差を取得し、これらが判定され、報告される。ｌｎ（２３℃での懸下時間）
及び標準偏差は下記のように計算できる：
【数１】

【表１】

【００９２】
　同じ試験をサンプルＡ、Ｂ及びＣの同じタイプのサンプルで繰り返すが（各１０回）、
ただし、すべてのサンプルは５０℃（湿度５０％）で２週間保管した後、２３℃に冷まし
てから、試験を行った：
【表２】

【００９３】
　よって、より親水性の不織布とより疎水性の不織布とを接着する場合、より親水性の不
織布に接着剤を適用することで、より強い接着部が達成され、更に、より低い接着圧力を
使用して、改善された接着部を得ることができる。更に、この改善された接着は、サンプ
ルを高温で保管した後も維持される。よって、より疎水性の不織布に接着剤をより多量に
適用して達成され得る接着に比べて、本発明の製品及びプロセスにおいてより少ない量の
接着剤を使用することで、同等又はより良い不織布接着が得られることが、付加的利点で
ある。
【００９４】
　本明細書に開示される寸法及び値は、列挙された正確な数値に厳密に限定されるものと
して理解されるべきではない。それよりむしろ、特に規定がない限り、こうした各寸法は
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、列挙された値とその値周辺の機能的に同等の範囲との両方を意味することを意図してい
る。例えば、「４０ミリメートル」として開示される寸法は、「約４０ミリメートル」を
意味するものである。
【００９５】
　相互参照されるか又は関連するすべての特許又は特許出願を含む、本願に引用されるす
べての文書を、特に除外すること又は限定することを明言しないかぎりにおいて、その全
容にわたって本願に援用するものである。いずれの文献の引用も、こうした文献が本願で
開示又は特許請求されるすべての発明に対する先行技術であることを容認するものではな
く、また、こうした文献が、単独で、あるいは他のすべての参照文献とのあらゆる組み合
わせにおいて、こうした発明のいずれかを参照、教示、示唆又は開示していることを容認
するものでもない。更に、本文書において、用語の任意の意味又は定義の範囲が、参考と
して組み込まれた文書中の同様の用語の任意の意味又は定義と矛盾する場合には、本文書
中で用語に割り当てられる意味又は定義に準拠するものとする。
【００９６】
　本発明の特定の実施形態が例示され記載されてきたが、本発明の趣旨及び範囲から逸脱
することなく他の様々な変更及び修正を実施できることが、当業者には自明であろう。し
たがって、本発明の範囲内にあるそのようなすべての変更及び修正を添付の特許請求の範
囲で扱うものとする。
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