
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
高融点繊維と熱融着性繊維及び親水性繊維とからなり、垂直剥離強力が１．２Ｎ／ｃｍ 2

以上であるフェルト状不織布を所要形状に裁断加工し形成してなることを特徴とする動物
飼育用キューブ。
【請求項２】
高融点繊維と熱融着性繊維及び親水性繊維からな の構成比率が高融点繊維は８５重
量％以下で、親水性繊維は１０重量％～９０重量％、熱融着性繊維は５重量％～７０重量
％である請求項１記載の動物飼育用キューブ。
【請求項３】
高融点繊維がポリエステル，ナイロン，ポリプロピレン，ポリエチレンからなる繊維より
選ばれた何れか１又は２以上の繊維である請求項１または２記載の動物飼育用キューブ。
【請求項４】
熱融着性繊維が同種あるいは異種の高融点繊維成分と低融点繊維成分からなるサイドバイ
サイドあるいは芯鞘の構造を有する複合繊維である請求項１または２記載の動物飼育用キ
ューブ。
【請求項５】
親水性繊維が綿繊維や羊毛，レイヨン繊維，アクリル繊維から選ばれた何れか 1又は２以
上の繊維である請求項１または２記載の動物飼育用キューブ。
【発明の詳細な説明】
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【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明はペット、あるいは医療機関等の研究に使用されているラットやウサギの飼育時の
排泄物を吸収する飼育用キューブに関する。
更に詳しくは、動物が排泄した排泄物を速やかに吸収すると共に、使用後に洗浄，乾燥に
より再使用可能な飼育用キューブに関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
ペット飼育時の排泄物処理は日常、経験しているが、特に医療関係の研究に使用されてい
るラットやウサギ等の飼育時の排泄物は近時、年々膨大な量になっており、その処理が心
配されている。
現在上記動物飼育時の排泄物処理に使用されている素材は鉋屑や、おが屑等が主流であり
、砂等も用いられているが、これらは使用後廃棄する外はなく、排泄物量の増加と共に、
この処理が大変になって来ている。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】
そこで、本発明者は上述の実状に鑑み、その打開を図るべく、ラット等に使用している飼
育鉋屑の代替について不織布の利用を検討し、要求される性能について考究した。
その結果、層間剥離なく、形態保持が可能であること、水切り性が良好であること、１０
０℃の蒸気に耐え、複数回の洗浄が可能であること、動物が食べても安全であること、洗
浄後の乾燥が簡単であること等、種々の性能を見出すに至った。
【０００４】
本発明は上述の如き検討の結果、、特にラット等に使用されている飼育用鉋屑等の代替品
として使用可能な不織布素材を見出すことにより、排泄物吸収の効率を高めると共に、使
用後に洗浄，乾燥により再使用を可能として処理を簡易化し、経済性を向上するフェルト
状不織布製キューブを提供することを目的とするものである。
【０００５】
【課題を解決するための手段】
即ち、上記目的に適合する本発明の特徴は、先ず、第１に高融点繊維と、熱融着性繊維及
び親水性繊維からなるフェルト状不織布であって、その垂直剥離強力が少なくとも１．２
Ｎ／ｃｍ２ 以上である該不織布を所要形状に裁断加工して動物飼育用キューブとなした点
にある。
【０００６】
ここで、上記高融点繊維と熱融着性繊維及び親水性繊維の各構成比率は、高融点繊維は８
５重量％以下で、熱融着性繊維は５～７０重量％、親水性繊維は１０～９０重量％の範囲
であることが好ましく、上記範囲において適宜、選択構成する。
【０００７】
高融点繊維は一般にナイロン，ポリエステル，ポリプロピレン，ポリエチレンで知られる
繊維群から選ばれた１又は２以上の繊維が用いられ、熱融着性繊維は同種または異種の高
融点繊維成分と低融点繊維成分からなるサイドバイサイドあるいは芯鞘構造を有する複合
繊維が用いられる。
また、親水性繊維としては綿繊維の外、羊毛，レイヨン繊維，アクリル繊維から選ばれた
１又は２以上の繊維が使用される。
【０００８】
　 上記動物飼育用キューブ 高融点繊維と熱融着性繊維及び
親水性繊維の混繊からなる繊維層にニードル加工を施した後、該繊維層をホットエアスル
ー法による熱風処理し、繊維層中の熱融着性繊維を溶融し、高融点繊維と親水性繊維に互
いに接着してフェルト状織布を得、その後に該不織布をサイコロ状など、所要形状に裁断
する方法
【０００９】
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【発明の実施の形態】
以下、更に本発明の具体的な実施態様について詳述する。
本発明キューブは上記のように高融点繊維と熱融着性繊維及び親水性繊維の混繊からなる
繊維層によるフェルト状不織布を素材として構成されるものである。
この場合、繊維層形成における各繊維の構成比率は高融点繊維が８５重量％以下、熱融着
性繊維が５～７０重量％，親水性繊維が１０～９０重量％の各範囲が好ましい。
【００１０】
使用される高融点繊維としてはナイロン，ポリエステル，ポリプロピレン，ポリエチレン
から選ばれた１種又は２種以上の繊維であり、コスト面より性能の許す限り増量材として
使用することが好ましく、８５重量％を上限として可及的多く平均的に５０重量％程度使
用することが好適である。
【００１１】
熱融着性繊維は同種あるいは異種の高融点繊維成分と低融点繊維成分からなるサイドバイ
サイドあるいは芯鞘構造の何れかの複合繊維であり、例えば、鞘成分がナイロン又は低融
点ポリエステル樹脂、芯成分がポリエステル樹脂あるいはナイロン６６樹脂からなるもの
が一般的であり、なかでも鞘成分が低融点ポリエステル樹脂、芯成分がポリエステル樹脂
からなるものが実用的である。
この場合、熱融着する鞘成分のナイロン又は低融点ポリエステル樹脂は芯成分に比し、低
融点で１１０℃～２２０℃程度であり、特に低融点ポリエステル樹脂は１１０℃程度であ
る。
【００１２】
この熱融着性成分を含む熱融着性繊維は５重量％以下では繊維層における繊維間の交絡状
態がニードルパンチだけでは不十分であり、通常、７０重量％以下、特に１０～３０重量
％の混入が好適である。
７０重量％を超えると不織布が固くなり、また厚さの調整がしにくくなるので好ましくな
い。
親水性繊維は、親水性を有する繊維であればよいが、通常、綿繊維，羊毛繊維，レイヨン
繊維，アクリル繊維が使用され、これらは１種に限らず２種以上を混合してもよい。
【００１３】
配合にあたっては１０～９０重量％の範囲が適用され、好ましくは１０～３０重量％で、
１０重量％以下では繊維層の吸水速度が低下し、何時までもじとじとして濡れの十分な効
果を得ることができない。
また、１００重量％の適用も可能であるが、繊維層における繊維間交絡がニードルパンチ
だけでは不十分となり、少なくとも５重量％以上の熱融着性繊維が必要となる。
従って、以上のような観点から本発明の繊維層は前述した構成比率による繊維層が好適な
繊維層として用いられる。
【００１４】
上記繊維層形成に用いられる繊維の繊度ならびに繊維層の目付，密度は特に規制されるも
のではないが、傾向としては以下の範囲が使用される。
即ち、繊維繊度としては特に限定せず、一般的に使用される繊度範囲でよいが、好適な範
囲としては１ｄＴｅｘ～３０ｄＴｅｘ、望ましくは３～１５ｄＴｅｘである。
１ｄＴｅｘ以下ではキューブ自身が柔らか過ぎ、厚さが得にくい。３０ｄＴｅｘ以上では
繊維が固く肌触りがよくないので好ましくない。
また、繊維層目付としては３００～２０００ｇ／ｍ２ が好適であり、３００ｇ／ｍ２ 以下
では密度に関係し、動物の荷重による変形が大きくなる限界で、動物の手足に繊維が絡ま
り易くなる。
【００１５】
一方、２０００ｇ／ｍ２ 以上では形成したキューブの中央部分の接着が難しく、十分に接
着することができない恐れがある。
更に、密度については見掛け密度２５ｍｇ／ｃｃ～１００ｍｇ／ｃｃの範囲が好ましく、
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２５ｍｇ／ｃｃ以下では動物の荷重による変形が大きく限界で、また動物の手足に絡まり
易くなる。
一方、１００ｍｇ／ｃｃ以上では繊維層が固くなり、肌触りに難を生じ易くなる。
【００１６】
次に前記高融点繊維と熱融着性繊維及び親水性繊維の混繊からなる繊維層は、これにニー
ドル加工を施して繊維間を交絡し、一体化すると共に、ホットエアースルー法による熱風
処理を行って繊維層中の熱融着性繊維を溶融し、高融点繊維と親水性繊維に互いに接着さ
せて均一なフェルト状不織布シートとし、このシート状不織布をサイコロ状，円柱，直方
形状など、所要形状に裁断して本発明におけるキューブとして使用する。
【００１７】
ニードル加工は既知の手段に従って、例えば表面側に針深さ５ｍｍ，打ち込み本数１００
本／ｃｍ２ ，裏面側に同様に針深さ５ｍｍ，打ち込み本数１００本／ｃｍ２ でニードルパ
ンチ処理されるが、繊維層の構成目付等に応じて適宜、選択し変動することは勿論である
。
【００１８】
また、ホットエアースルー方式による熱処理は、ニードルパンチ処理後の繊維層に対し均
一に加熱処理する上に有効であり、通常、１６０℃前後、処理速度２ｍ／ｍｉｎで、１８
０秒間程度の処理が施される。勿論、この熱処理も、温度，処理速度，処理時間共に前記
に必らずしも拘束されるものではなく、適宜、変更可能であることは云うまでもない。
そして得られたフェルト状不織布は、例えば２５ｍｍ角程度の大きさのサイコロ状など所
要形状に裁断してキューブに作成する。
勿論、２５ｍｍ角に限らず、使用目的，使用場所に応じて適宜決められる。
【００１９】
なお、本発明フェルト状不織布は層間剥離を嫌うため垂直剥離強力が１．２Ｎ／ｃｍ２ 以
上であることが必要である。垂直剥離強力は繊維間同志の接着の程度を知ることができ、
洗濯時の試料の毛羽立ち、即ち、繊維層間の剥離度合いと対応する。
垂直剥離強力が１．２Ｎ／ｃｍ２ 以下では規定の条件で洗濯した場合に何回洗濯できるか
に対して１回で剥離が生じてしまい、製品としては不合格である。
【００２０】
【実施例】
以下、更に本発明の実施例ならびに比較例を掲げる。
【００２１】
実施例１
繊度７．８デシテックス（ｄＴｅｘ）、繊維長５１ｍｍのポリエステル繊維（融点：２６
０℃）５０重量％、繊度７．８デシテックス、繊維長５１ｍｍのレイヨン繊維３０重量％
と、繊度４．４デシテックス、繊維長５１ｍｍのポリエステル／低融点ポリエステル複合
繊維（低融点ポリエステルの融点：１１０℃）２０重量％を均一に混合し、次いで、カー
ディングして目付１４１２ｇ／ｍ２ の繊維層とし、引き続き、表面側に針深さ５ｍｍ、打
ち込み本数１００本／ｃｍ２ 、裏面側に同様に針深さ５ｍｍ、打ち込み本数１００本／ｃ
ｍ２ のニードルパンチ処理を施し、次いで熱処理機（ホットエアースルー方式）で１６０
℃、処理速度２ｍ／ｍｉｎで１８０秒間処理してフェルト状不織布を得た。次いで、該不
織布を２５ｍｍ角に裁断して本発明の動物飼育用キューブ製品を得た。
【００２２】
実施例２
繊度７．８デシテックス（ｄＴｅｘ）、繊維長５１ｍｍのポリエステル繊維（融点：２６
０℃）５０重量％、繊度７．８デシテックス、繊維長５１ｍｍのレイヨン繊維３０重量％
と、繊度４．４デシテックス、繊維長５１ｍｍのポリエステル／低融点ポリエステル複合
繊維（低融点ポリエステルの融点：１１０℃）２０重量％を均一に混合し、次いで、カー
ディングして目付６７９ｇ／ｍ２ の繊維層とし、引き続き、表面側に針深さ５ｍｍ、打ち
込み本数１００本／ｃｍ２ 、裏面側に同様に針深さ５ｍｍ、打ち込み本数１００本／ｃｍ
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２ のニードルパンチ処理を施し、次いで熱処理機（ホットエアースルー方式）で１６０℃
、処理速度２ｍ／ｍｉｎで１８０秒間処理してフェルト状不織布を得た。次いで、該不織
布を２５ｍｍ角に裁断して本発明の動物飼育用キューブ製品を得た。
【００２３】
実施例３
繊度７．８デシテックス（ｄＴｅｘ）、繊維長５１ｍｍのポリエステル繊維（融点：２６
０℃）７０重量％、繊度７．８デシテックス、繊維長５１ｍｍのレイヨン繊維１０重量％
と、繊度４．４デシテックス、繊維長５１ｍｍのポリエステル／低融点ポリエステル複合
繊維（低融点ポリエステルの融点：１１０℃）２０重量％を均一に混合し、次いで、カー
ディングして目付７００ｇ／ｍ２ の繊維層とし、引き続き、表面側に針深さ５ｍｍ、打ち
込み本数１００本／ｃｍ２ 、裏面側に同様に針深さ５ｍｍ、打ち込み本数１００本／ｃｍ
２ のニードルパンチ処理を施し、次いで熱処理機（ホットエアースルー方式）で１６０℃
、処理速度２ｍ／ｍｉｎで１８０秒間処理してフェルト状不織布を得た。次いで、該不織
布を２５ｍｍ角に裁断して本発明の動物飼育用キューブ製品を得た。
【００２４】
実施例４
繊度３．３デシテックス（ｄＴｅｘ）、繊維長５１ｍｍのポリエステル繊維（融点：２６
０℃）５０重量％、繊度３．３デシテックス、繊維長５１ｍｍのレイヨン繊維３０重量％
と、繊度４．４デシテックス、繊維長５１ｍｍのポリエステル／低融点ポリエステル複合
繊維（低融点ポリエステルの融点：１１０℃）２０重量％を均一に混合し、次いで、カー
ディングして目付７２７ｇ／ｍ２ の繊維層とし、引き続き、表面側に針深さ５ｍｍ、打ち
込み本数１００本／ｃｍ２ 、裏面側に同様に針深さ５ｍｍ、打ち込み本数１００本／ｃｍ
２ のニードルパンチ処理を施し、次いで熱処理機（ホットエアースルー方式）で１６０℃
、処理速度２ｍ／ｍｉｎで１８０秒間処理してフェルト状不織布を得た。次いで、該不織
布を２５ｍｍ角に裁断して本発明の動物飼育用キューブ製品を得た。
【００２５】
比較例１
繊度７．８デシテックス（ｄＴｅｘ）、繊維長５１ｍｍのポリエステル繊維（融点：２６
０℃）７０重量％、繊度４．４デシテックス、繊維長５１ｍｍのポリエステル／低融点ポ
リエステル複合繊維（低融点ポリエステルの融点：１１０℃）３０重量％を均一に混合し
、次いで、カーディングして目付６００ｇ／ｍ２ の繊維層とし、引き続き、表面側に針深
さ５ｍｍ、打ち込み本数１００本／ｃｍ２ 、裏面側に同様に針深さ５ｍｍ、打ち込み本数
１００本／ｃｍ２ のニードルパンチ処理を施し、次いで熱処理機（ホットエアースルー方
式）で１６０℃、処理速度２ｍ／ｍｉｎで１８０秒間処理してフェルト状不織布を得た。
次いで、該不織布を２５ｍｍ角に裁断して比較の動物飼育用キューブ製品を得た。
【００２６】
比較例２
繊度７．８デシテックス（ｄＴｅｘ）、繊維長５１ｍｍのポリエステル繊維（融点：２６
０℃）５０重量％、繊度７．８デシテックス、繊維長５１ｍｍのレイヨン繊維３０重量％
と、繊度４．４デシテックス、繊維長５１ｍｍのポリエステル／低融点ポリエステル複合
繊維（低融点ポリエステル融点：１１０℃）２０重量％を均一に混合し、次いで、カーデ
ィングして目付６８０ｇ／ｍ２ の繊維層とし、引き続き、表面側に針深さ５ｍｍ、打ち込
み本数１００本／ｃｍ２ 、裏面側に同様に針深さ５ｍｍ、打ち込み本数１００本／ｃｍ２

のニードルパンチ処理を施し、次いで熱処理機（ホットエアースルー方式）で１６０℃、
処理速度２ｍ／ｍｉｎで１８０秒間処理してフェルト状不織布を得た。次いで、該不織布
を２５ｍｍ角に裁断して比較動物飼育用キューブ製品を得た。
【００２７】
上記実施例及び比較例により得られた各キューブ製品の性能について夫々、対比したとこ
ろ、下記表１の如き結果を得た。
表中の目付，厚さ，垂直剥離強力，吸水速度，洗濯性判定は夫々、下記に従った。
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【００２８】
目付量；ＪＩＳ　Ｌ１９０６の５．２記載の方法に準拠して求めた。
厚さ　；ＪＩＳ　Ｌ１９０６の５．１記載の方法に従って荷重２ＫＰａで測定した。
垂直剥離強力；試験片を５ｃｍ角にカットした後、両面に両面テープを貼り、テンシロン
引張り試験機にて、垂直方向に２００ｍｍ／ｍｉｎのスピードで引っ張り最大点を測定し
、その平均値で表す、（整数位まで）ｎ＝３
吸水高さ；ＪＩＳ　Ｌ１９０６の６．１２　１Ｂ法（バイレック法）記載の方法に準拠し
て求めた。
（ａ）標準状態の水に試験片の下端が３ｃｍつかる様にする。
（ｂ）５分間の上昇高さを測定する。
（ｃ）タテｎ＝３の平均
洗濯試験；動物の排泄物を想定して下記のものを作成した。
（ａ）２５×２５×ｈ（ｍｍ３ ）の試料片１０ケを無作為にサンプリングする。
（ｂ）４％アンモニア水に赤土を１０ｇ／リットル分散した溶液（Ａ）
（ｃ）試料片（１０ケ）を溶液（Ａ）に３０秒間浸漬する。）
（ｄ）含浸試料を一昼夜静置する。
（ｅ）含浸試料を水荒いし、先端ネットに入れて（蒸気＋温水）にて１５分洗浄する。
（ｆ）洗浄試料を脱水後、乾燥する（１００℃×６０ｍｉｎ）。
（ｇ）試料の形態判定をする。形態の崩れがなければ（ｃ）→（ｆ）を繰り返す。
（ｈ）洗濯判定　洗濯５回の状態を下記に分類した。
◎　１０個のキューブのうち、全部ダメージなし。
○　１０個のキューブのうち、９から７個はダメージなし。
△　１０個のキューブのうち、６から４個はダメージなし。
×　１０個のキューブのうち、３個以下ダメージなし。
【００２９】
【表１】
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
　
【００３０】
上記表より本発明によるキューブ製品は比較例のキューブ製品に比し、吸水速度に優れ、
吸収性能良好であると共に、洗濯性においても良好であり、キューブ製品として充分、使
用に好適であることが理解される。
【００３１】
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【発明の効果】
　本発明は以上のように高融点繊維と、熱融着性繊維及び親水性繊維を夫々、所定の比率
で混繊して構成し、垂直剥離強力を１．２Ｎ／ｃｍ 2以上とした不織布を用い、所要形状
に裁断した動物飼育用キューブであり、親水性繊維を混繊したことにより所要の吸水速度
を得て、濡れの十分な効果が得られると共に、熱融着性繊維を混入することにより、ニー
ドルパンチによる繊維の交絡状態を熱融着性繊維の融解接着により安定させて、１．２Ｎ
／ｃｍ 2以上の垂直剥離強力と相俟って形態安定性を高め、水切りをよくして洗濯性を向
上させて排泄物を速やかに吸収し、かつ使用後の１００℃の蒸気に耐えて１２回の洗浄が
でき、洗浄，乾燥により十分、再使用可能で 顕著な効果を
有する。 10
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