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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ブロックコポリマーエラストマー成分及びポリオレフィンポリマー成分がそれぞれ、１
０：１～０．４：１の比でブレンドされた押出ブレンドから形成された、厚さが２０～３
００ミクロンの、縦方向（ＭＤ）及び横方向（ＣＤ）を有する異方性弾性フィルム層を含
む異方性弾性ウェブであって、該エラストマー成分がＡブロック及びＢブロックから形成
されたブロックコポリマーエラストマーからなり、該Ａブロックが主としてモノアルケニ
ルアレーンから形成され、該Ｂブロックが主としてイソプレンから形成され、該ポリオレ
フィン成分が主として、非弾性繊維形成ポリオレフィンポリマー、コポリマーまたはブレ
ンドからなり、該異方性フィルム層のＦ１０比（ＭＤ対ＣＤ）が少なくとも１．５である
異方性弾性ウェブ。
【請求項２】
　巻出力が３００ｇ／２．５４ｃｍより小さい、ロールの形をした前記異方性弾性フィル
ム層の単層フィルムからなり、該単層フィルムにおいて、前記縦方向（ＭＤ）のＦ１０力
が該巻出力より大きい請求項１に記載の異方性弾性ウェブ。
【請求項３】
　前記ウェブが前記異方性弾性フィルム層及び少なくとも１つの他のポリマーフィルム層
の多層フィルムを含み、該少なくとも１つの他のポリマーフィルム層が該弾性フィルム層
と比較して相対的に非弾性のフィルム層である、請求項１に記載の異方性弾性ウェブ。
【請求項４】
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　前記少なくとも１つの他のポリマーフィルム層がポリオレフィンフィルム層である請求
項３に記載の異方性弾性ウェブ。
【請求項５】
　前記少なくとも１つの他のポリマーフィルム層が、前記異方性弾性フィルム層の各面に
２つのこのようなフィルム層を含むと共に、該フィルム層が同時押出しされる請求項３に
記載の異方性弾性ウェブ。
【請求項６】
　前記モノアルケニルアレーンがスチレンモノマーであり、前記ポリオレフィン成分がポ
リプロピレンポリマーであり、前記エラストマー成分のポリオレフィン成分に対する比が
５：１～０．６：１である、請求項１に記載の異方性弾性ウェブ。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
技術分野
本発明は、弾性フィルム材料及び弾性フィルム材料を含有する積層体に関する。
【０００２】
背景技術
薄い弾性フィルム材料、不織布及び他の同様のウェブ材料は、使い捨てまたは個人使用の
衣類製品分野、すなわち、体（人または動物）の表面、または体に関連して用いられる製
品を意味する被服にますます頻繁に用いられている。具体的には、このような使用には、
使い捨ておしめ、トレーニングパンツ、失禁用物品、生理用ナプキン、包帯、外科用ドレ
ープ及びガウン、医用不織布、顔面マスク、スポーツ用外衣等がある。概して、これらの
エラストマー材料は、特に、弾性フィルムの形である場合、概して実質的にすべて方向に
弾性の特性を示す従来のエラストマーから形成される。しかしながら、若干の特定の用途
については、単一の方向だけに主に弾性である材料、すなわち、異方性　弾性材料を有す
ることが好ましい。多数の特許出願及び特許はこの問題に向けられており、いろいろな解
決を提供している。従来技術における最も一般的な方法は、弾性ウェブ材料を１つの方向
に容易に伸張されるが横断方向には容易に伸張されない第２のウェブ材料に積層すること
であった。ＰＣＴ出願公開第（ＷＯ）９６／１０４８１号は、これまで一般的なやり方が
、いわゆる「ストレッチボンドラミネート」を製造することであったと述べ、この方法の
変型について論じている。これらのストレッチボンド積層体に関して、弾性フィルムまた
は不織布、または同様な弾性ウェブは１つの方向に伸ばされている。伸ばされたまま、弾
性ウェブは非弾性ウェブ材料に連続的にまたはポイントボンドされている。その後、張力
が解放され、弾性ウェブはその伸びの反対の方向に元の状態に戻される。次に、付着され
た非弾性ウェブ材料はしわが寄って横断方向にではなく弾性ウェブの伸びの方向に容易に
延伸性のストレッチボンド積層体を形成する。次いで、積層体を弾性ウェブの先行の伸び
の地点まで再伸張することができる。しかしながら、このしわ寄りは、若干の用途につい
ては望ましくないと指摘されている。しわ寄りの問題を克服するために、公開第（ＷＯ）
９６／１０４８１出願は、多数の実質的に平行なスリットを有する非弾性不織ウェブ材料
を用いることを提案する。次に、このスリット不織ウェブ材料を、張っていない弾性ウェ
ブ材料に付着させる。前記積層体が次にスリットの方向に垂直な方向に伸張される時、積
層体は非弾性不織ウェブのしわまたはギャザーを形成せずに伸張し、元に戻る。
【０００３】
上記のＰＣＴ出願に開示された先行技術において考察または取り扱われているいくつかの
特許文書には、欧州特許出願第６９３５８５　Ａ２号及び米国特許第４，４１３，６２３
号、４，６０６，９６４号及び４，７２０，５１５号などがあるが、それらは全て、弾性
ウェブ材料を伸張し、次いで伸張された弾性ウェブを相対的に非弾性のウェブ材料にポイ
ントボンドするか、ないしは他の方法で接着し、同非弾性ウェブ材料は引き続いて、前記
の引張られた弾性ウェブが元に戻るときにギャザーを作る。この変型において、米国特許
第４，５２５，４０７号は、弾性ウェブが張られていないまま弾性及び非弾性ウェブ材料
を接合する。前記積層体はポイントボンドされてから、非弾性ウェブ材料を永久的に変形
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させるのに十分強い張力下で伸張され、次に、その変形された非弾性材料は弾性材料が元
の状態に戻るときにしわが寄り、またはギャザーを形成する。これに似た方法が、例えば
、米国特許第５，５２７，３０４号及び５，１６７，８９７号に開示されている。これら
の特許において形成された材料は、非弾性及び弾性ウェブ材料がいずれも歪みを受けずに
接合されるという理由で、「ゼロ歪み」弾性材料と称されている。次に、前記の１つ以上
の非弾性ウェブ材料及び弾性ウェブ材料は、噛み合い波形成形ロール間で漸増伸張の特定
の形を適用される。ランダムにギャザー形成した他の材料もまた、米国特許第３，８１９
，４０４号及び３，９１２，５６５号で開示されているような熱収縮性弾性素材などを用
いて製造することができる。
【０００４】
歯車の歯または波形成形ロール間で波形にした不織非弾性ウェブもまた開示されている。
非弾性ウェブが波形であるまま、それは、それぞれ、ＰＣＴ出願公開第（ＷＯ）９５／３
４２６４号及び特開平７－２１３５５４号に開示されているような押出し積層または接着
剤積層によって弾性ウェブ材料に接着される。これらの積層した材料は、上述の他の方法
と比較して、相対的に大きな、均一且つ規則的なギャザーを有する。これらの材料はまた
、相対的に均一なエラストマー特性を有し、美的に心地良い。しかしながら、これらの弾
性積層体は概して非常に厚く、それ故に、より平らな断面形の弾性材料を必要とする特定
種類の用途には不適当なことがある。
【０００５】
横方向の弾性を有する異方性弾性材料は、例えば、米国特許第５，５１４，４７０号、４
，９６５，１２２号、５，２２６，９９２号、４，９８１，７４７号及び欧州特許　第７
０７１０６号に開示されている。これらの特許において、「ネッキング性」非弾性不織ウ
ェブ材料が用いられている。好適なネッキング性不織ウェブには、スパンボンド、溶融吹
込または接着カード仕上ウェブなどがある。ネッキング性不織ウェブは、非弾性ウェブ材
料を横方向でネッキングさせる（すなわち、幅の減少）ように縦方向に伸張される。不織
ウェブ材料がこのようにネッキングされたまま、それらは、連続的にまたはポイントボン
ドするやり方のどちらかでフィルムまたは不織布などの弾性ウェブに接合される。得られ
た積層体材料は概して、前記の原状に復し得るようにネッキングされた材料元の横の寸法
の幅まで横方向に実質的に弾性であるのに対して縦方向に非弾性である。
【０００６】
方向性を示す弾性タイプの特性を示す非弾性不織ウェブ材料が、米国特許第３，９４９，
１２８号に開示されている。この特許において、連続したフィラメント不織ウェブ（スパ
ンボンドプロセスによって製造される）は、ポイントボンドされ、次に縦方向に伸張され
るか、または縦方向に微小クレープで覆われ、次いでヒートセットにかけられる。ヒート
セットウェブ材料が伸張されるかまたは　微小クレープで覆われるかによって、それぞれ
、ＣＤ弾性のような特性またはＭＤ弾性のような特性を示す。
【０００７】
米国特許第５，３６６，７９３号には、溶融吹込エラストマー繊維の異方性エラストマー
不織繊維ウェブが開示されている。異方性挙動は、気流で繊維を整列して繊維延伸方向に
より高いピーク負荷張力を有するウェブを製造することによって得られる。
【０００８】
米国特許第５，３４４，６９１号、５，５０１，６７９号、及び５，３５４，５９７号に
おいて、エラストマー中心層並びに１つまたは２つの比較的非弾性材料の２つの外側フィ
ルム層を有するフィルムなどの多層エラストマーフィルムが開示されている。前記の多層
フィルムは、薄い非弾性フィルム層及び相対的に厚い弾性フィルム層を製造するために同
時押出しされる。これらの同時押出フィルム材料は、伸張活性化弾性素材（ＳＡＥ）と称
され、形成時に実質的に非弾性であるが、１つの方向に伸張され、元の状態に戻す場合、
積層体が伸張されて元の状態に戻された方向に一軸弾性特性を示す。一軸伸張された材料
は、本質的に異方性　弾性的挙動を示しなさい。これらの同時押出積層体の異方性弾性的
挙動は、伸張された状態の間、一軸伸張積層体を失活熱処理にかけることによって米国特
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許第５，４６２，７０８号に記載されているように強めることができる。前記の熱処理に
より、弾性材料の弾性回復力が、実質的に非弾性表皮材料の延伸に影響を及ぼすことなく
散逸させられる。次に、熱処理した積層体材料は、第２の横方向に伸張され、上述のよう
に、元の状態に戻される。得られた材料は、最初の伸張方向に非常に強く、横方向に弾性
である。概して、これらのＳＡＥ材料は、低断面形タイプの弾性ウェブが必要とされる場
合に非常に有利であり、その弾性素材は必要に応じて等方性または異方性弾性特性を有す
るすることができる。
【０００９】
異方性の、単一層、フィルムタイプの弾性素材は、特開平５－１８６６１１号に開示され
ており、この特許には、ＡＢＡブロックコポリマーとポリスチレンとのブレンドの押出し
が開示されており、そこでは、５０～９９パーセントのブロックコポリマー及び１～５０
パーセントのポリスチレンの比率でブレンドされるポリマーが例示されている。このよう
に製造して得られた材料は、異方性弾性的挙動を示す。ポリプロピレンは、異方性挙動を
生じるように作用しないことが説明されている。この公開特許に開示されたタイプの材料
は、相対的に不十分な引裂き抵抗を有し、ブロッキング防止剤などで適切に処理されなけ
ればが高ブロッキング挙動を示す傾向があることがわかった。
【００１０】
ウェブ材料が簡単に製造でき、容易にロールを形成し、引き続いてブロッキングすること
なく簡単に巻出せ、取り扱われ、限られた利用の衣類などで使用するためにその最終的な
形に変換されるいろいろな予想され得る用途に適した異方性弾性ウェブの更に別の形式が
、現在も必要とされている。
【００１１】
発明の要旨
厚さが２０～３００ミクロンの、縦方向及び横方向を有する異方性弾性フィルム層を含む
異方性弾性ウェブが、ブロックコポリマーエラストマー成分及びポリオレフィンポリマー
成分がそれぞれ、１０：１～０．４：１の比でブレンドされた押出ブレンドから形成され
る。前記エラストマー成分がＡブロック及びＢブロックから形成されたブロックコポリマ
ーエラストマーを含み、前記Ａブロックが主としてモノアルケニルアレーンから形成され
、前記Ｂブロックが主として共役ジエンから形成され、前記ポリオレフィン成分が主とし
て、非弾性繊維形成ポリオレフィンポリマー、コポリマーまたはブレンドからなる。前記
異方性フィルム層のＦ１０比（ＭＤ対ＣＤ）は少なくとも１．５であり、好ましくは、２
．０より大きい。この異方性弾性フィルムは、ブロッキングすることなく巻出すことがで
きるフィルムのロールに形成され得る。
【００１２】
第２の実施態様において、前記異方性弾性フィルムは前記異方性弾性フィルム層及び少な
くとも１つの他のポリマーフィルム層の多層フィルムを含むことができる。前記他のフィ
ルム層は概して、前記弾性フィルム層と比較して相対的に非弾性のフィルム層であり、前
記フィルム層は同時押出しされる。
【００１３】
概して異方性弾性ウェブの平均引裂き強度は少なくとも２０ｇ／２５μであり、異方性弾
性フィルム層のＣＤ方向の永久歪は、前記フィルム層が２００パーセント伸張される時、
約８０パーセントより小さい。前記フィルムは概して引き伸ばせられないが、付加的な異
方性特性のために縦方向に引き伸ばされることができる。
【００１４】
好ましい実施態様の説明
本発明は概して、薄い異方性弾性フィルムの非ブロッキング及びこのようなフィルムを用
いる弾性積層体に関する。異方性弾性フィルムは、縦方向及び実質的に垂直な横方向を有
することを特徴とする。フィルムの弾性特性は、フィルムが横方向に対して縦方向に実質
的により弾性でない、すなわち、フィルムは、形成時に、本明細書に規定するように、縦
方向におけるよりも横方向に実質的に弾性であるので、本質的に異方性である。
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【００１５】
概して、横方向において本発明フィルムは、形成時に、初期に約２００パーセント伸張さ
れる時、弛緩したときに元の状態に戻り、永久歪を持続するが、それは概して弾性フィル
ムまたはフィルム積層体の元の長さの８０パーセントより少なく、好ましくは５０パーセ
ントより少ない。縦方向はエラストマー特性を示すことがあるが、縦方向の伸びの増大の
ために必要とされる力は、少なくとも５～１０パーセントより少ない低レベルの伸びにお
いて、横方向におけるよりも実質的に大きい。
【００１６】
本発明の異方性弾性フィルムは、ブロックコポリマーエラストマー成分及びオレフィンの
相対的に非弾性のポリマー材料成分のブレンドから前記フィルム材料を押出すことによっ
て形成される。本発明の異方性フィルムは概して、特開平５－１８６６１１号に記載され
ている周知の異方性、単一層の弾性フィルムに対して改善された引裂き抵抗を示す。しか
しながら、この改善された引裂き抵抗は、前記フィルムの異方性弾性特性の実質的な低下
または本発明のフィルムの全体的な弾性が著しく低下することなく得られる。
【００１７】
前記エラストマー成分のブロックコポリマーエラストマーは概してＡブロック及びＢブロ
ックから形成され、Ａブロックは主として、モノアルケニルアレーン、好ましくはスチレ
ン部分、最も好ましくは、ブロック分子量分布が４，０００～５０，０００であるスチレ
ンから形成される。Ｂブロックは主として、共役ジエンから形成され、平均分子量が約５
，０００～５００，０００であり、同Ｂブロックのモノマーは、更に水素化されるか、ま
たは官能化されてもよい。Ａ及びＢブロックは一般に、とりわけ線形、ラジアルまたは星
型構成において配置され、前記のブロックコポリマーは少なくとも１つのＡブロック及び
１つのＢブロックを含有するが、好ましくは、多数のＡ及び／またはＢブロックを含有し
、それらのブロックは同一または異なっていてもよい。このタイプの好ましいブロックコ
ポリマーは、線状ＡＢＡブロックコポリマーであり、Ａブロックは同一または異なってい
てもよい。主としてＡ末端ブロックを有する他の多ブロック（３つより多いブロックを有
するブロックコポリマー）コポリマーもまた好ましい。これらの好ましい多ブロックコポ
リマーはまた、特定の比率のＡＢジブロックコポリマーを含有することがある。しかしな
がら、概してＡＢジブロックコポリマーの量は、積層体の形でない場合には、それがブロ
ッキングする傾向が増大したより粘着性のエラストマーフィルムを形成する傾向があるた
め、限られるべきである。概して、ジブロックの量は、異方性弾性フィルムのエラストマ
ー成分の５０パーセントより少なく、好ましくは２０パーセントより少ない。ある程度ま
で、小さい比率の他のエラストマーを、それらが上に規定した弾性フィルム材料の異方性
　弾性エラストマー特性に悪影響を及ぼさない限り、前記のブロックコポリマーエラスト
マーとブレンドすることができる。ポリスチレン以外に、前記Ａブロックは、アルファメ
チルスチレン、ｔ－ブチルスチレン及び他の優先アルキル化スチレン（ｐｒｅｄｏｍｉｎ
ａｔｅｌｙ　ａｌｋｙｌａｔｅｄ　ｓｔｙｒｅｎｅｓ）、並びにそれらの混合物及びコポ
リマーから形成されてもよい。Ｂブロックは概して、イソプレン、１，３－ブタジエンま
たはエチレン－ブチレンモノマーから形成されてもよいが、しかしながら、好ましくはイ
ソプレンである。
【００１８】
前記ブロックコポリマーエラストマー成分とブレンドされた非弾性ポリマー材料成分は概
して、主として繊維形成ポリオレフィンであり、典型的なポリオレフィンには、ポリプロ
ピレン、ポリエチレン、エチレン－プロピレンコポリマー、衝撃コポリマー、ポリプロピ
レンコポリマー、ブテンポリマー及びコポリマー及びそれらのブレンドなどがある。前記
エラストマー成分の前記ポリオレフィン非弾性ポリマー成分に対する比は、概して１０：
１～０．４：１、好ましくは、５：１～０．６：１である。本発明のブレンドの非弾性ポ
リマー成分の微量成分が、前記非弾性ポリマー成分の０～２０パーセント、好ましくは０
～１０パーセント、非オレフィン材料を含んでもよいが、ただし、前記付加的な非オレフ
ィン材料がブロックコポリマー成分と実質的に非相溶性であり、好ましくは同様に、非弾
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性ポリマー材料成分のポリマーと繊維を形成するか、または相溶性である。
【００１９】
形成された異方性弾性フィルムの全体の厚さは、概して２０～３００μ、好ましくは、２
５～１００μである。前記弾性材料の厚さが３００μより大きい場合、前記材料は、横方
向に伸ばすのが非常に難しく、本発明のフィルム材料をその用途のために設計した衣類等
に使用するのを不適当にする。前記フィルムの厚さが２０μより小さい場合、概して本発
明のフィルムによって提供された弾性力は不十分である。概して、フィルムをより弾性の
横方向に伸張するために必要とされる力は、実施例で規定するように、約６０ｋｇ／ｃｍ
2より小さく、好ましくは４０ｋｇ／ｃｍ2より小さく、最も好ましくは２０ｋｇ／ｃｍ2

より小さい。更に、縦方向（ＭＤ）の横方向（ＣＤ）に対するこの１０パーセントの力の
比（Ｆ１０比）は概して、１．５より大きく、好ましくは２．０より大きく、最も好まし
くは２．５より大きい。このＦ１０力の比は、本発明フィルムの異方性弾性的挙動の１つ
の尺度である。
【００２０】
本発明のフィルムは、エラストマー成分だけから形成されたフィルムと比較した時、改善
された引裂き抵抗を示すことができる。概してこれは、少なくとも５０パーセントの改善
、好ましくは１００パーセントの改善、材料及びそれらの相対的な比率に依存して１０倍
以上までの改善に達する。概してこの改善は、エラストマー成分のポリマー成分に対する
比が、３～約２までより大きくなってから、確認される。実施例で規定したように引裂き
抵抗は、好ましくは２０ｇ／２５μであり、最も好ましくは少なくとも３０ｇ／２５μで
ある。非ブロッキング挙動は概して、エラストマー成分のポリマー成分に対する比が約２
．５：１より小さい時に確認される。
【００２１】
概して、本発明の異方性フィルムを、ロールから巻出す時、縦方向の弾性フィルムの実質
的なブロッキングまたは伸張を伴わずに引き続いて使用するためにロールに形成すること
ができる。この発明のブロッキングは、フィルムまたは積層体がロールの形でそれ自体に
粘着する相対的な傾向を指す。この自己粘着が大きすぎる場合、フィルムは巻出せないか
、またはかろうじて巻出せ、おそらくフィルムに損傷を与える。概して、弾性フィルム材
料のロールの巻出力は、平均して３００ｇ／２．５４ｃｍ以下、好ましくは、２００ｇ／
２．５４ｃｍ以下であり、何れの場合においても縦方向のＦ１０力より小さいのが好まし
い。望むならば何れかのブロッキング防止剤または剥離調節剤を本発明のフィルムまたは
積層体に添加または塗布することは概して必要でないが、好適なブロッキング防止剤には
、炭酸カルシウム等の粒状物質添加剤などがある。剥離剤には、シリコーン、フルオロポ
リマー、ステアラートなどの材料がある。染料、顔料、酸化防止剤、帯電防止剤、結合助
剤、熱安定剤、光安定剤、発ぽう剤、ガラス気泡などの他の従来の添加剤を、非相溶性の
ブレンドの何れかの成分に必要とされる場合、用いてもよい。
【００２２】
本発明の異方性フィルム材料はまた、米国特許第５，５０１，６７５号、５，４６２，７
０８号、５，３５４，５９７号または５，３４４，６９１号（その内容を本願明細書に引
用したものとする）に開示されているような多層フィルム構造体中の弾性層であってもよ
い。これらの文献は、少なくとも１つの弾性コア層及び１つまたは２つの相対的に非弾性
の表皮層を有する、同時押出弾性積層体のいろいろな形について教示している。前記表皮
層は、これらの層の弾性限界を超えて伸張されることがあり（すなわち、それらは永久的
に変形される）、前記の同時押出積層体は、引き続いて、弾性コア層の相対的により高い
弾性回復によって伸張方向と反対の方向に戻される。結果として、伸張され且つ元の状態
に戻されるそれらの領域だけに選択的に弾性である材料が形成される。
【００２３】
前記表皮層は、ほとんどまたは少なくとも弾性コアほど回復せず、ミクロテクスチャーま
たはミクロ構造を形成するように選択される。ミクロテクスチャーまたはミクロ構造は、
表皮層が、伸張及び回復する前の積層体の不透明度よりも増大した不透明度をもたらして
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裸眼の人間の目によって認知されるように十分大きいピークと谷の凹凸または褶曲を含有
することを意味する。凹凸は、人間皮膚上で滑らか、または柔らかいと認知されるのに十
分小さく、ミクロテクスチャーの細部を見るために拡大が必要とされる。
【００２４】
表皮層は概して、弾性コア層ほどエラストマー系でなく弾性積層体が伸張されるパーセン
テージでコア層より相対的により永久的な変形を受ける半結晶質または非晶質ポリマーか
ら形成される。オレフィンエラストマー、例えば、エチレン－プロピレンエラストマー、
エチレンプロピレンジエンポリマーエラストマー、メタロセンポリオレフィンエラストマ
ーまたはエチレンビニルアセテートエラストマーなどのややエラストマー系の材料は、提
供された表皮層が弾性コア層ほどエラストマー系でない限り、用いられてもよい。好まし
くは、これらの表皮層は主として、ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリブチレン、ポリ
エチレン－ポリプロピレンコポリマーなどのポリマーから形成されたポリオレフィン系で
あるが、しかしながら、これらの表皮層はまた、ナイロンなど、完全または部分的ポリア
ミド、ポリエチレンテレフタレート等のポリエステル、及びそれらの好適なブレンドであ
ってもよい。概して、伸張及び弾性回復の後の表皮層材料は、３つの好適なモードの少な
くとも１つにおいて弾性コア層材料と接触している。それらの３つのモードは以下の通り
である。第１に、弾性コア層とミクロテクスチャー化表皮層との間の連続的な接触、第２
に、ミクロテクスチャー化表皮褶曲下にコア層材料の凝集破壊を有する層間の連続した接
触、第３に、ミクロテクスチャー褶曲の谷において表皮層とコア層とが断続的に接触して
いるミクロテクスチャー化褶曲下の表皮層とコア層との接着層破壊。概して、本発明の文
脈では、「表皮層－コア層」接触の３つの形式すべてが、許容範囲内である。しかしなが
ら、好ましくは表皮及びコア層は、表皮層が弾性コア層から離層する可能性を最小にする
ように実質的に連続的に接触している。
【００２５】
概して、コア層の表皮層に対する厚さの比は、少なくとも３であり、好ましくは少なくと
も５から１００未満、最も好ましくは５～７５である。概して、多層フィルムの全体的な
キャリパは、異方性弾性フィルム材料について上記の通りである。
【００２６】
表皮層材料を添加することにより、概して、上記の文献に記載されているように、縦方向
の異方性弾性フィルム材料層を更に強化する傾向がある。横方向（ＣＤ）の伸張及び回復
後、多層フィルム材料は、弾性フィルムコア層それ自体に実質的に同一のＣＤ弾性特性を
示す。それ故に、この多層フィルムのＣＤ伸張及び回復した変型は、強化された異方性弾
性的挙動を示す。しかしながら、伸張及び回復の前の前記フィルムは概して、ＭＤ及びＣ
Ｄの両方向に非弾性である。
【００２７】
本発明の異方性フィルム層を用いるこれらの同時押出積層体の異方性弾性的挙動は、一軸
伸張積層体を、伸張条件にある間に、失活熱処理にかけることによって、米国特許第５，
４６２，７０８号に記載されているように強調され得る。前記熱処理により、弾性材料の
弾性回復力は、非弾性表皮材料の延伸に実質的に影響を及ぼすことなく散逸させられる。
次に、熱処理した積層体材料は第２の横方向に伸張され、上述のように、回復させられる
。得られた材料は、最初の伸張方向に非常に強く、横方向に弾性である。縦方向の延伸は
また、熱処理をしてまたはせずに、他の実施態様で用いられ、付加的な異方性挙動を本発
明の異方性フィルム材料に提供することができる。この縦方向の延伸は、非弾性ポリマー
材料成分の繊維形成ポリオレフィンの自然延伸比まで可能である。概してこれは、フィル
ムの元の長さの６倍までの延伸であってもよいが、元のフィルムの長さの２～５倍が好ま
しい。
【００２８】
更に別の実施態様において、前記の多層エラストマー材料が、初期伸張及び回復を必要と
するのではなく、ＣＤ方向に初期に伸張される時に実質的に完全な弾性特性を示すように
、非常に薄い表皮層が使用されてもよい。このような薄い表皮層の使用は概して、異方性
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フィルムが、ロールに形成される時にブロッキングする可能性を減少させるが、しかしな
がら、概してこれらの表皮層はその目的ために必要とされない。表皮層が用いられる場合
、弾性フィルム層は、フィルム層の粘着性を増大させると共にそれ故にブロッキングする
その傾向を増大させるエラストマー成分中の付加的な材料を含有してもよい。このような
添加剤には、上記のようなジブロックコポリマー、ポリイソプレンなどの他の粘着性改質
エラストマー、粘着性付与剤、油、液体または低分子量樹脂などがある。これらの粘着性
改質材料は、表皮層のコア層への付着を助けることができ、またはエラストマー特性、押
出特性を改良するために用いられ、または増量剤として用いられてもよい。
【００２９】
本発明の異方性弾性フィルムはまた、従来技術に周知の他のフィルム層または不織ウェブ
材料または他のウェブとの積層体として広範囲に用いられる。例えば、異方性弾性フィル
ムは、少なくとも横方向に延伸性である不織材料に直接に押出接着されてもよく、あるい
はこのようなウェブ材料に接着剤によりまたは熱的に連続接着もしくはポイントボンドさ
れてもよい。このような横方向に延伸性の不織ウェブ材料の例には、米国特許第５，５１
４，４７０号に開示されているネッキング性スパンボンド、溶融吹込または接着カード仕
上ウェブなどがある。これらのネッキング性不織ウェブは、例えば１５０パーセントまで
の伸びに縦方向に伸張され、不織ウェブが横方向に実質的に及び原状に復し得るようにネ
ッキングし、次に、そのようにネッキングされたまま弾性フィルム層に接合される。得ら
れた積層体は、概して横方向に弾性によって延伸性である間、縦方向に概して引き伸ばせ
る。あるいは、不織ウェブまたはフィルムは、波形成形ロールを使用することによって横
方向に波形をつけられ、引き続いて本発明の異方性弾性フィルムに接合されてもよい。け
ん縮したまたはけん縮性の繊維で形成された若干のスパンレース不織布またはスパンボン
ド不織布などの特定の他の不織材料は、横方向に伸びる自然の傾向を示す。
【００３０】
本発明の異方性弾性フィルムを、単一層フィルムであれ、多層フィルムであれ、積層体で
あれ、概して横方向の弾性を示す弾性素材を必要とする使い捨て、または限定された用途
の衣類などに広範囲に用いることができる。例えば、前記の材料は、しっかりと合う、な
じみやすい衣類を作るために弾性の特定領域を必要とする、ウエストバンド弾性素材など
の使い捨ておしめ、弾性サイドパネルまたは弾性イヤーポーション（ｅｌａｓｔｉｃ　ｅ
ａｒ　ｐｏｒｔｉｏｎｓ）においてまたは使い捨てトレーニングパンツにおいて弾性素材
として広範囲に用い得る。用いられる時、本発明の異方性弾性フィルム材料は概して、ロ
ールから巻出され、使い捨て衣類に弾性を持たせるのに使用するのに好適な大きさ及び形
状に切断される。縦方向の異方性フィルムの相対的に非弾性の挙動により、フィルムを、
より容易に扱うことができ、縦方向の弾性の望ましくない伸び（例えば、製造ライン上で
のフィルムの張力の損失）を伴わずに従来のフィルム処理機械で特定の形に切断すること
ができる。本発明の材料を適切な形状に切断する時、従来技術に周知のように従来の方法
で適用することができる。
【００３１】
本発明の材料は、実施例に具体的に記載したように、従来のフィルム押出し形成法によっ
て、単一または多層の形のどちらかに形成することができる。前記の材料は概して、１つ
以上の回転スクリュー押出機内に供給され、ダイまたはダイ先端が押出弾性フィルムをそ
れを通して形成するフィードブロック中に供給する。材料が不織材料上に直接で押出塗布
される場合、前記不織材料は概して、それがまだ実質的に熱軟化状態にある間に不織材料
と接触するようにフィルムがダイチップから押し出された後２秒経ないうちに取り上げら
れる。
【００３２】
試験方法
１．引裂き強度
長さ約７５ｍｍ幅６３ｍｍ丁度の試験片の一方の端部を、長寸を水平方向に延在させて鉛
直面に配置し、試験片の端を、試験片の他端を掴む１対の可動クランプから２．５ｍｍ水
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平方向に隔置した１対の固定クランプの間に掴持した。２０ｍｍのスリットを、２対のク
ランプ間の試験片の下縁に作る。次に、円周目盛尺を保持する振り子を自由落下させ、前
もって切断した試験片を一続きのスリットに沿って引き裂いた。
【００３３】
前記の目盛尺上の摩擦取付指針は一般に、引き裂に対する試験片の抵抗をグラム単位で示
す。試験は、エレメンドルフ引き裂き（ＡＳＴＭ　Ｄ１９２２）強度と称され、値を１ミ
ル（２５ミクロン）当たりのグラム単位で記録する。
【００３４】
本発明の弾性フィルムのそれぞれを６回測定した。標準化値を、試験値を試料の厚さで割
ることによって計算した。次に、このように得られた値を平均した。試験片の引き裂きを
縦方向（ＭＤ）に沿って成長させるやり方で測定を行なった。
【００３５】
２．　Ｆ１０及びＦ１０比
２．５４ｃｍ×１５ｃｍの大きさのエラストマーフィルムの細片を押出フィルムシートの
縦方向（ＭＤ）及び横方向（ＣＤ）の両方に沿って切り分けた。
【００３６】
試料の各々を１０パーセント伸張するために必要とされたＦ１０を、ＡＳＴＭ　Ｄ８８２
－９５ａ　に記載されるように、標準引張り試験構成を用いて測定した。測定をそれぞれ
３つの試料について行なった。次いで、得られた力をミル単位の試料の厚さで割り、標準
化力値とした。各測定を３回行ない、標準化力の結果を平均した。
【００３７】
エラストマーフィルムを縦方向及び横方向に、それぞれその元の長さの１０パーセント伸
張するのに必要とされたＦ１０力を互いに比で比較し、以下の実施例のデータの表におい
てＦ１０比と称した。前記の比は無次元数である。
【００３８】
断面積（ＣＤ）当たりの標準化Ｆ１０力もまた、表に前記のフィルムについて記録した。
【００３９】
３．永久歪
具体的には、エラストマーフィルムの試料を、幅２．５４ｃｍ、長さ１５ｃｍの細片に切
り分けた。
【００４０】
本発明のエラストマーフィルムを、それらの元の長さの所定ののパーセントまで伸張し、
次に元の状態に戻させた。伸張した後で完全に回復するかまたは部分的に延びたままにな
るこの傾向を、パーセント単位で永久歪を測定することによって量的に確認した。試験は
、ＡＳＴＭ　Ｄ８８２－９５ａ、薄プラスチックシートの引張り特性、に記載されている
ように、引張試験機及び試験試料の配置を用いて行われた。エラストマーフィルム試料を
、それらの元の長さの２００パーセントまで伸長し、５秒間、その伸長を保持し、弛緩さ
せ、５秒後、再び測定した。各々のエラストマーフィルムを、横方向に３回測定し、その
データを平均した。
【００４１】
伸長の前及び後の長さの差を元の長さで割り、パーセントとして表した。
【００４２】
材料
エラストマー
Ｅ１　　　テキサス州、ヒューストンのシェルケミカルカンパニー製のＫｒａｔｏｎ　１
１０７、スチレン－イソプレン－スチレンブロックコポリマー、１５パーセントのスチレ
ン、８３パーセントのトリブロック。
Ｅ２　　　テキサス州、ヒューストンのシェルケミカルカンパニー製のＫｒａｔｏｎ　１
１０１、スチレン－ブタジエン－スチレンブロックコポリマー、３１パーセントのスチレ
ン。
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Ｅ３　　　テキサス州、ヒューストンのシェルケミカルカンパニー製のＫｒａｔｏｎ　１
６５７、スチレン－エチレン／ブチレン－スチレンブロックコポリマー、１３パーセント
のスチレン、６５パーセントのトリブロック。
Ｅ４　　　テキサス州、ヒューストンのデキシコポリマー製のＶｅｃｔｏｒ４１１１、ス
チレン－イソプレン－スチレンブロックコポリマー、２０パーセントのスチレン、１００
パーセントのトリブロック。
Ｅ５　　　テキサス州、ヒューストンのデキシコポリマー製のＶｅｃｔｏｒ４２１１、ス
チレン－イソプレン－スチレンブロックコポリマー、２９パーセントのスチレン、１００
パーセントのトリブロック。
【００４３】
繊維形成材料
Ｆ２１　　高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）、ＬＴ６１８６、０．９６ｄ、０．８　ＭＦ
Ｉ　、オハイオ州、シンシナチのクァンタムケミカル製。
Ｆ２２　　高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）、１２８８テキサス州、ダラスのフィナオイ
ルアンドケミカル製。
Ｆ２３　　　ポリプロピレン（ＰＰ）、５Ａ９５、ＭＦＩ　９．５、コネチカット州、ダ
ンバリーのユニオンカーバイド製。
Ｆ２４　　　ポリプロピレン（ＰＰ）、５Ｄ４５、　ＭＦＩ　０．８、コネチカット州、
ダンバリーのユニオンカーバイド製。
Ｆ２５　　　ポリプロピレン（ＰＰ）、Ｅｓｃｏｒｅｎｅ　３０８５、　ＭＦＩ　３５、
テキサス州、ヒューストンのエクソンケミカル製。
Ｆ２６　　　ポリプロピレン（ＰＰ）、Ｅｓｃｏｒｅｎｅ　１０１２、　ＭＦＩ　５、テ
キサス州、ヒューストンのエクソンケミカル製。
Ｆ２７　　ポリプロピレン（ＰＰ）、Ｄｙｐｒｏ　３８５７、　ＭＦＩ７０、テキサス州
、ダラスのフィナオイルアンドケミカル製。
Ｆ２９　　ポリプロピレン（ＰＰ）、Ｄｙｐｒｏ　３８６０、　ＭＦＩ　１００、テキサ
ス州、ダラスのフィナオイルアンドケミカル製。
Ｆ３０　　　ポリプロピレン（ＰＰ）、Ｅｓｃｏｒｅｎｅ　、３５０５、　ＭＦＩ、４０
０、テキサス州、ヒューストンのエクソンケミカル製。
Ｆ３１　　ポリプロピレン（ＰＰ）、４４２Ｈ、１０００ＭＦＩ　、デラウェア州、ウィ
ルミントンのモンテルノースアメリカ製。
Ｆ３２　　　プロピレン及びエチレンのランダムコポリマー（Ｐ－ｃｏ－Ｅ）、溶融流指
数（ＭＦＩ）１．５、ＥＯＤ９５－０８、テキサス州、ダラスのフィナオイルアンドケミ
カル製。
Ｆ３３　　ポリプロピレン／エチレンプロピレン－ゴム（　ＰＰ　／　ＥＰＲ）、衝撃ブ
ロックコポリマー、７Ｃ５０、コネチカット州、ダンバリーのユニオンカーバイド製。
Ｆ３４　　ポリスチレン（ｐｓ）、汎用結晶、ｍｆｒ４、５３５ＢＰ１、テキサス州、ダ
ラスのフィナオイルアンドケミカル製。
Ｆ３５　　ポリスチレン（ｐｓ）、Ｇ１８　、ＭＦＩ　１８、ジョージア　州、アルファ
レッタのアモコポリマー製。
Ｆ３６　　　ポリプロピレン／エチレンプロピレン－ゴム・（ＰＰ／ＥＰＲ）、ＷＲＤ－
５－１０５７、１２ＭＦＩ、衝撃ブロックポリマー、コネチカット州、ダンバリーのユニ
オンカーバイド製。
Ｆ３７　　　ポリプロピレン（ＰＰ）、２．５ＭＦＩ、３３７４、テキサス州、ダラスの
フィナオイルアンドケミカル製。
Ｆ３８　　ポリプロピレン（ＰＰ）、　ＭＦＩ　３．９、５Ａ９７、コネチカット州、ダ
ンバリーのユニオンカーバイド製。
Ｆ３９　　ポリプロピレン（ＰＰ）、　ＭＦＩ　１２、５－１０５７、コネチカット州、
ダンバリーのユニオンカーバイド製。
Ｆ４０　　プロピレン及びエチレンのランダムコポリマー（Ｐ－ｃｏ－Ｅ）、３．２パー
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セントのエチレン、１．９　ＭＦＩ、コネチカット州、ダンバリーのユニオンカーバイド
製。
【００４４】
添加剤／他
Ａ５１　　炭酸カルシウム（ＣａＣＯ3）、Ｇ２００　ＣａＣＯ3及びエチレンプロピレン
ゴム８０：２０、ドイツ、コロンのＯｍｙａ　ＧｍｂＨ製。
Ａ５２　　プロセス油、Ｓｈｅｌｌｆｌｅｘ　３７１、テキサス州、ヒューストンのシェ
ルケミカルカンパニー製　。
Ａ５３　　　ポリプロピレン衝撃コポリマー、ＳＲＤ－７－５６０、ＭＦＩ３０、コネチ
カット州、ダンバリーのユニオンカーバイド製。
この材料は、多層フィルムにおいて「表皮」層として用いられた。
【００４５】
フィルム押出のための一般的な方法
方法１－単一の層フィルムの押出
単一層フィルムを、ハーケ（ニュージャージー州、パラマス）製の、スクリュー直径１．
９ｃｍ及び長さ／直径比２４：１の単一スクリュー押出機を用いて押出しによって作製し
た。バレルを、３つの領域でそれぞれ１６３℃、１８２℃及び２１８℃の温度に加熱し、
温度をダイの方向に増加させた。
【００４６】
材料を、市販の製品のペレット化またはクラムス化（ｃｒｕｍｂｅｄ）した別の形に作り
変えたものを混合し、これらの混合物を重力によって押出機に供給することによって配合
した。押出機の出口は、フィルム厚さを概して約１００ミクロンに押し出すように調整さ
れた幅２０ｃｍのスロットダイを備えた。
【００４７】
前記のフィルム形成するために、共に冷水で約１０℃に冷却されたシリコーンゴム被覆ロ
ール及び艶消仕上ステンレス鋼ロールによって作られたニップ中にそれらを流延した。
【００４８】
最終フィルムを、約３ｍ／分の速度でロールに巻き上げ、約２２℃でロールの形で保管し
た。フィルムが、変更できないほどに自己付着する傾向を有することがあるのが予想され
た場合、シリコーン塗被紙剥離ライナーがフィルムとともにロールに巻き付けられる。
【００４９】
得られたフィルムは引き伸ばされない。
すべての実施例及び比較例のフィルムは、特に指示しない限り、この方法によって作製さ
れた。
【００５０】
方法２－多層フィルムの押出
連続的な同時押出を行ない、２つの外表皮層及びコア層で３層の積層体を作製した。スク
リュー直径２．５インチ（６．３ｃｍ）のデイビス標準押出機を用いてコア層を供給し、
スクリュー直径１．５インチ（３．８ｃｍ）のデイビス標準押出機（デイビススタンダー
ドコーポレーション製、コネチカット州、ポーキャタック）を用いて前記の２つの表皮層
をＣｌｏｅｒｅｎTMフィードブロック中に供給した。３つの層を、単一マニホールド１８
インチ（４６ｃｍ）幅のフィルムダイを介して押出した。得られたフィルムは引き伸ばさ
れなかった。
【００５１】
方法３－延伸による単一層フィルムの押出
単一層フィルムを、スクリュー直径１．７５インチ（４．４ｃｍ）及び長さ／直径比２４
：１の押出機を用いて連続的な押出しによって作製した。４つの押出機バレルの領域を、
それぞれ１７１℃、１９３℃、２０４℃及び２１６℃の温度に加熱し、スロットダイを２
１６℃に加熱した。フィルムを形成するために、共に約１０℃に水で冷却されたシリコー
ンゴム被覆ロール及び艶消仕上金属ロールによって形成されたニップ中にそれらを流延し
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【００５２】
次の工程において、前記のフィルムを縦方向に延伸するために、最初に同フィルムを１０
４℃まで予熱し、次にその軟化したフィルムを２つのニップ間で伸張させたが、そこにお
いて第２のニップを第１のニップより大きい速度で走らせた。
【００５３】
実施例
比較例１及び実施例１
比較例１を、方法１として記載した技術を用いて、Ｅ１（スチレン－イソプレン－スチレ
ンブロックコポリマー、１５パーセントのスチレン、８３パーセントのトリブロック、テ
キサス州、ヒューストンのシェルケミカルカンパニー製のＫｒａｔｏｎ　１１０７）とい
う名称のスチレン－イソプレン－スチレン合成ゴムの単一の層を押出すことによって調製
された。
【００５４】
実施例１を比較例１と同じ方法で作製したが、ただし、５０部の高密度ポリエチレン（Ｈ
ＤＰＥ）が、押出機に供給される時に、スチレン－イソプレン－スチレン基礎エラストマ
ー５０部に添加された。Ｆ２１という名称の高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）は、オハイ
オ、シンシナチのクァンタムケミカル製のＬＴ６１８６、０．９６ｄ、０．８ＭＦＩとし
て入手できる。
実施例のフィルムの化学組成は、特に指示しない限り、重量パーセントで表わされる。
【００５５】
押出フィルムを、上記の試験方法に記載された方法によって測定した。Ｆ１０　比（フィ
ルムを縦方向対横方向に１０パーセント伸張するために必要とされる力の比）、２００パ
ーセントまで伸長した後の永久歪及びエレメンドルフ引き裂き。試験結果も表１に記録す
る。
【００５６】
比較例２及び実施例２～４
第２の比較例を比較例１と同じやり方で作製したが、ただし、異なったスチレン－イソプ
レン－スチレンエラストマーを使用した。表でＥ４という名称のこの実施例で用いたエラ
ストマーは、２０パーセントのスチレン、８０パーセントのイソプレン及び１００パーセ
ントのＡＢＡトリブロックであり、テキサス州、ヒューストンのデキシコポリマー製のＶ
ｅｃｔｏｒ４１１１であった。
【００５７】
実施例２～４をそれぞれ、表１に記載した量及び種類の高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）
を基礎エラストマーＥ４に添加することによって方法１を用いて作製した。試料を前の実
施例と同様に試験し、結果を表１に記録した。
【００５８】
【表１】
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【００５９】
ＨＤＰＥをＳＩＳエラストマーに添加することにより、異方性弾性フィルムを製造したが
、そのフィルムはまた、縦方向の実質的に改善された引裂き抵抗を示した。
【００６０】
実施例５～１７
実施例５～１７もまた、単一層フィルムを押出すための一般的な方法（方法１）によって
作製し、また、エラストマー基材としてＥ１及びＥ４という名称のスチレン－イソプレン
－スチレンブロックポリマーを用いた。しかしながら、実施例のこの組においては、いろ
いろなメルトインデックスを有するいろいろなポリプロピレンを繊維形成添加剤として用
いた。実施例６及び９において、それぞれ、Ｆ３２という名称のエチレン－プロピレンコ
ポリマーを使用し、実施例１５において、Ｆ２１という名称の高密度ポリエチレン（ＨＤ
ＰＥ）を添加した。
【００６１】
実施例のこの組は、いろいろな連続した時間内に非常に似た条件下で実施された。
【００６２】
材料の組成及び試験結果を表２にまとめた。
【００６３】
【表２】
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【００６４】
これらの実施例のすべてのエラストマーフィルムは、基礎エラストマーだけよりも大きい
異方性挙動及び引裂き抵抗値を示した。１より小さい極低ＭＦＩポリプロピレンは、より
高いＭＦＩポリプロピレン（２．０より大きい）と同程度の異方性挙動を提供しなかった
。
【００６５】
実施例１８～２８
本発明のエラストマーフィルムを実施例１８～２６で作製するために、スチレン－イソプ
レン－スチレンブロックコポリマーエラストマーを、広範囲のメルトフローインデックス
を有するポリプロピレンの系列と組合せて押出した。
【００６６】
更に別の実施例２７を、エチレン及びプロピレンのランダムコポリマー、フィナオイルア
ンドケミカル製のＥＯＤ９５－０８を用いて作製した。
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【００６７】
別の実施例２８を、ユニオンカーバイド製の７Ｃ５０として入手できる衝撃コポリマーを
用いて調製した。
【００６８】
比較例１及び２を対照用に表３に入れた。材料の組成及び試験結果を表３に示す。
【００６９】
【表３】

【００７０】
概して全てのポリプロピレンが効果があったが、約２．５～４０の好ましいＭＦＩのポリ
プロピレンが、異方性挙動及び引裂き抵抗の最も良い組合せを示した。
【００７１】
実施例２９～３０
本発明のエラストマーフィルムを、繊維形成材料としての単一ポリプロピレンと組合せて
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２つの異なった種類のブロックポリマーを用いて作製した。実施例２９を、Ｅ１という名
称のスチレン－イソプレン－スチレンブロックポリマーを用いて作製した。実施例３０を
実施例２９と同じやり方で作製したが、ただし、スチレン－ブタジエン－スチレンブロッ
クポリマーを基礎エラストマー材料として使用した。
【００７２】
フィルムの組成及び試験結果を表４にまとめる。
【００７３】
【表４】

【００７４】
実施例３１～３２
本発明のエラストマーフィルムを、プロピレン及びエチレンのランダムコポリマー（Ｐ－
ｃｏ－Ｅ）を２つの異なったブロックポリマーに添加することによって作製した。
【００７５】
実施例３１は、Ｅ１という名称のスチレン－イソプレン－スチレンブロックポリマーを使
用する。
【００７６】
実施例３２は、実施例３１の場合と同じ量の繊維形成エチレンプロピレンコポリマーを使
用するが、異なったエラストマー、Ｅ３という名称のスチレン－エチレンブチレン－スチ
レンブロックコポリマーと組合せた。
【００７７】
フィルム組成物及び試験結果を表５にまとめる。
【００７８】
【表５】
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【００７９】
実施例３３
実施例３３を作製するために、Ｅ５という名称のＳ－Ｉ－Ｓブロックポリマー（６０部）
を配合することによって調製された、Ｆ２３という名称のポリプロピレン（３５部）、Ａ
５２という名称のプロセス油（５部）、テキサス州、ヒューストンのシェルケミカル　製
のＳｈｅｌｌｆｌｅｘ　３７１を配合した。
【００８０】
試験測定値は、５．４７のＦ１０比、８１ｇ／２５μの引き裂き及び２０．９パーセント
の永久歪を示した。
【００８１】
実施例３４～３６
本発明の弾性フィルムを方法１を用いて押出したが、ただし、Ｏｍｙａ製のＯｍｙｌｅｎ
ｅ　Ｇ２００として市販の炭酸カルシウムを、実施例３５及び３６のポリマー混合物を押
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出機に供給するときにそれらに添加した。実施例３４は、炭酸カルシウムを含有しない。
【００８２】
フィルムの組成並びに試験結果を表６にまとめた。
【００８３】
【表６】

【００８４】
すべてのフィルムが巻出されることができたが、炭酸カルシウムを添加することにより、
フィルムを巻出すために必要な力を劇的に減少させた。
【００８５】
比較例３～６
比較例３～６を作製して、特開平５－１８６６１１号に開示されているようにポリスチレ
ンを繊維形成材料として用いる効果を明らかにした。
【００８６】
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比較例１及び２は、前述のように、繊維形成ポリマー材料を有しない基礎エラストマー材
料を、比較のために表７に入れてある。
【００８７】
フィルム組成物及び試験結果を表７にまとめる。
【００８８】
【表７】

＊ロールでの隣接した層が互いに永久的に付着した。巻出値は測定できなかった。
【００８９】
これらのフィルム（Ｃ３－Ｃ６）は、非常に良好な異方性弾性特質を示したが、引裂き抵
抗は不十分であり、フィルムは巻出しできないか、またはやっとのことで巻出できた。
【００９０】
比較例７～１２
これらの比較例を、上述の比較例３～５と同じように作製した。基礎エラストマー材料だ
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けのＣ７フィルムは、試験結果の内部整合性を確保するために、同じ日にポリマーの同じ
ロットで作製された。
【００９１】
フィルム組成物及び試験結果を表８でまとめる。
【００９２】
【表８】

【００９３】
これらのフィルムは巻出しについて試験されなかったが、概してそれらは非常に粘着性が
あり、巻出しできそうになかった。引き裂きの結果は、ポリスチレンの添加を増やすと、
減少して一様に好ましくなかった。
【００９４】
実施例３７～４０及び比較例１３
実施例３７～４０を、一般的な方法の方法２の上述した同時押出技術を用いて作製した。
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【００９５】
実施例３７～４０は、１）エラストマー及び繊維形成材料を含む中心コア及び２）　より
厚いコアの各側にある２つのより薄い表皮層、からなり、表皮－コア－表皮の３層構造体
をもたらす。表皮層は、Ａ５３という名称のポリマー、コネチカット州、ダンバリーのユ
ニオンカーバイド製のＳＲＤ－７－５６０、ＭＦＩ３０として市販のポリプロピレン衝撃
ポリマーを含む。
【００９６】
表皮を有するがコアに繊維形成ポリマーを有さない比較例が、比較例１３として入れられ
ている。
【００９７】
組成並びに試験結果を表９にまとめた。
【００９８】
【表９】



(22) JP 4647779 B2 2011.3.9

10

20

30

40

50

【００９９】
前記の表皮層自体は、同時押出プロセスで幾分延伸されており、それ故にＣ１３フィルム
の異方性挙動を生み出す。ポリプロピレンをコア層に添加することにより、更に異方性挙
動を増大させた。
【０１００】
実施例４１～４７及び比較例１４～１５
一連の実施例を、繊維形成材料の量を０パーセントから１００パーセントまで広範囲に変



(23) JP 4647779 B2 2011.3.9

10

20

30

40

50

えて作製した。
【０１０１】
繊維形成材料を有さない基礎エラストマーを示す先述の比較例２を、再び、比較のために
入れる。
【０１０２】
比較例１５は、エラストマー基礎材料ではなく、高純度ポリプロピレンを示す。
【０１０３】
実施例４１～４７は、Ｅ４という名称のスチレン－イソプレン－スチレン基礎エラストマ
ーと、Ｆ２３という名称のポリプロピレン（ＰＰ）２０パーセント～６０パーセントの量
との組合せを示し、比較例１４は、７５パーセントのポリプロピレンを有する。
【０１０４】
材料の組成並びに対応する試験結果を表１０に示す。
【０１０５】
【表１０】

【０１０６】
このエラストマー及びポリプロピレンの特定の組合せに関しては、３５パーセントのポリ
プロピレンが添加された後まで、引裂き抵抗での改善はみられなかった。しかし、引裂き
抵抗は、実施例３４で３５パーセントのポリプロピレンのこの材料の組合せに対して改善
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された。このばらつきは、しばしば気付かれるが、おそらく、混合、押し出し条件等また
はポリマーロットのばらつきなどのプロセス条件のわずかな変化のためである。しかしな
がら、概して、同じ傾向が、引裂き抵抗及び異方性弾性的挙動などの特性に関して同一の
条件下で加工された材料の何れの所与の選択についても指摘される。概してポリオレフィ
ンを添加することにより、（ポリスチレンが概して引裂き抵抗に好ましくない影響及ぼし
たのに対して）引き裂きに好ましくない影響を及ぼすことがなく、いくらか引裂き抵抗を
改善した。ポリオレフィンの添加はまた、特定レベルで（概して３０～５０パーセントの
ポリオレフィン）ピークの異方性挙動をもたらし、そのピーク値の各側に減少があった。
永久歪の量は、（概して０．４：１～０．６：１のエラストマー成分のポリオレフィン成
分に対する比において）それが許容できなくなるまで、ポリオレフィンを添加することに
より概して直線的に増大した。
【０１０７】
実施例４８～５１
実施例４８～５１までの実施例は、基礎エラストマーとして５０パーセントのスチレン－
イソプレン－スチレンブロックコポリマー（Ｅ４）、及びプロピレン及びエチレンのラン
ダムコポリマー（Ｐ－ｃｏ－Ｅ）（Ｆ３２）の５０重量パーセント、を含む、同一のポリ
マー組成物を用いて作製された。
【０１０８】
実施例４８は、延伸されない状態で押出されたエラストマーフィルムを示す。
【０１０９】
実施例４９～５１において、ポリマーフィルムを方法３に従って縦方向に、それぞれ、１
．５倍、２倍及び２．５倍の大きさで引張った。
【０１１０】
フィルムの組成及び試験結果を表１１にまとめる。
【０１１１】
【表１１】
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【０１１２】
押し出後の延伸は、フィルムの異方性弾性特性を改善した。概して、引裂き抵抗は、縦方
向の延伸によって著しい影響を及ぼされなかった。
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