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(57)【要約】
　本発明は開口のあるシート層および、前述の開口のあ
るシート層の片面に設けられている、前述のシート層の
開口の少なくとも一部と対応する開口のある接着剤塗装
層、から成る通気性接着シート素材に関し、前述の接着
剤塗装層における前述の開口は、保護シート層の除去の
際に、保護シート層に接着されて残存することによりそ
れから離される、実質的に連続した接着剤塗装層の部分
を構成する。本発明はまた、接着シート素材から保護シ
ートを分離する際に、連続した接着層からの一部分を分
離するために設けられた、除去可能な保護シート層を伴
う接着シート素材から成る、複合シート素材に関する。
本発明は更に、開口のあるシート層および保護シート素
材の層に未硬化接着剤の層を適用し、そして開口のある
シート層、保護シート素材の層および未硬化接着剤の層
を硬化作業に供し、その結果、接着剤の層を、開口のあ
るシート層の開口の外側に優先的に接着させ、そして保
護シート層に前述の開口において接着させる工程、から
成る、接着シート素材を製造する方法に関する。
【選択図】　図４
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　開口のあるシート層、前述の開口のあるシート層の上の接着剤塗装層、および前述の接
着剤塗装層に少なくとも一部が接着している除去可能な保護シート層から成る複合シート
素材であって、前述の接着剤塗装層は実質的に連続した層から成り、前述の実質的に連続
した層の、前述のシート層の開口の少なくとも一部と対応する部分は、前述の保護シート
層を前述の開口のあるシート層から分離する際に、前述の連続した層から離れて前述の保
護シート層に接着するために設けられ、前述の接着剤塗装層の残りの部分は前述の開口の
あるシート層に接着されて残存する、ことを特徴とする複合シート素材。
【請求項２】
　素材が、前述の開口のあるシート層の片面に設けられている実質的に連続した接着剤塗
装層、および前述の接着剤塗装層の前述の開口のあるシート層から遠い面上に接着してい
る除去可能な保護シート層から成り、前述の実質的に連続した接着剤塗装層の、前述のシ
ート層の開口の少なくとも一部と対応する前述の部分は、前述の保護シート層を前述の開
口のあるシート層から分離する際に、前述の連続した接着剤塗装層から離れて、前述の保
護シート層に接着するために設けられている、ことを特徴とする請求項１による複合シー
ト素材。
【請求項３】
　素材が、前述の開口のあるシート層の片面に設けられている実質的に連続した接着剤塗
装層および、前述の実質的に連続した接着剤塗装層の、前述の保護シート層と接触してい
る前述のシート層の開口の少なくとも一部と対応する部分を通って前述の接着剤塗膜に部
分的に接着している、前述の開口があるシート層の反対側の、除去可能な保護シート層か
ら成り、前述の実質的に連続した接着剤塗装層の、前述のシート層の開口の少なくとも一
部と対応する前述の部分は、前述の開口のあるシート層から前述の保護シート層を分離す
る際に、前述の連続した層から離れて、前述の保護シート層に接着するために設けられて
いる、ことを特徴とする請求項１による複合シート素材。
【請求項４】
　開口のあるシート層および、前述の開口のあるシート層の片面に設けられている、前述
のシート層の開口の少なくとも一部と対応する開口のある接着剤塗装層、から成る接着シ
ート素材であって、前述の接着剤塗装層における前述の開口が、前述の保護シート層を除
去する際に前述の実質的に連続した接着剤塗装層の少なくとも前述の部分に一時的に設け
られた保護シート層に接着されて残存することにより前述の連続した接着剤塗装層から離
される、前述の開口のあるシート層の上に設けられた実質的に連続した接着剤塗装層の部
分を構成する、ことを特徴とする接着シート素材。
【請求項５】
　前述の接着剤塗装層における開口が、前述の実質的に連続した接着剤塗装層に一時的に
設けられた前述の保護シート層を除去する際に、前述の実質的に連続した接着剤塗装層か
ら離される部分を構成する、ことを特徴とする請求項４による接着シート素材。
【請求項６】
　前述の接着剤塗装層における開口が、前述のシート層の、前述の実質的に連続した接着
剤塗装層から遠い側に、しかし前述の連続した接着剤塗装層の前述の部分とは接して一時
的に設けられた前述の保護シート層を除去する際に、前述のシート層の前述の開口を通じ
て前述の保護シートから離される前述の実質的に連続した接着剤塗装層の部分を構成する
、ことを特徴とする請求項４による接着シート素材。
【請求項７】
　開口のあるシート層および、前述の開口のあるシート層の片面に設けられている、前述
のシート層の開口の少なくとも一部と対応する開口のある接着剤塗装層、から成るシート
素材を製造する方法であって、
　開口のあるシート層および保護シート素材の層に未硬化接着剤の層を適用する工程、硬
化される際の前述の接着剤および前述の保護シート素材は相互に第一の接着能力Ａ１を示
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し、そして前述の開口のあるシート層および硬化される際の前述の接着剤は相互に第二の
接着能力Ａ２を示し、前述の第二の接着能力Ａ２は前述の第一の接着能力Ａｌより大きい
、
　前述の開口のあるシート層、前述の保護シート素材の層および前述の未硬化接着剤の層
を前述の接着剤のための硬化作業に供し、その結果、前述の接着剤の層を、前述の開口の
あるシート層の前述の開口の外側に優先的に接着させ、そして前述の保護シート層に前述
の開口の少なくとも一部において接着させ、それにより、前述の複合材に、除去の際に、
開口のあるシート層および、前述の開口のあるシート層の片面に設けられている、前述の
シート層の開口の少なくとも一部と対応する開口のある接着剤塗装層、から成るシート素
材を残す、除去可能な保護シート層を含ませる工程、
から成ることを特徴とする方法。
【請求項８】
　開口のあるシート層および、前述の開口のあるシート層の片面に設けられている前述の
シート層の開口の少なくとも一部と対応する開口のある接着剤塗装層から成る、シート素
材を製造するための請求項７による方法で、
　保護シート素材の層に未硬化接着剤の層を適用し、
　前述の未硬化接着剤の層の上に開口のあるシート層を適用し、
　前述の保護シート素材の層、前述の未硬化接着剤の層および前述の開口のあるシート層
から得た複合材を前述の接着剤のための硬化作業に供する工程、
から成ることを特徴とする方法。
【請求項９】
　開口のあるシート層および、前述の開口のあるシート層の片面に設けられている前述の
シート層の開口の少なくとも一部と対応する開口のある接着剤ゲル塗装層、から成る、シ
ート素材を製造するための請求項７による方法で、
　未硬化接着剤が、前述の開口のあるシート素材における前述の開口を通じて、前述の保
護シート素材の層に到達するように、開口のあるシート層および、前述の開口のあるシー
ト素材の面上の保護シート素材の層から成る複合シートの上に、未硬化接着剤の層を適用
し、
　前述の保護シート素材の層、前述の未硬化接着剤の層および前述の開口のあるシート層
から得た複合材を、前述の接着剤のための硬化作業に供する工程、
から成ることを特徴とする方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、例えば特に皮膚への応用を目的とする接着性保護シート素材のような接着
層のある保護シート素材の一般分野に関するものである。これらの保護シート素材は例え
ば、瘢痕組織、火傷等の処置および／または再生などの治療用途のための物として知られ
ている。
【背景技術】
【０００２】
　これに関しては、例えば、特許文献１、２（３）、４、５、６（７）および８、並びに
９および１０を参照することができる（特許文献１～１０参照）。代表的な市販品は、Ｍ
ＯＥＬＮＬＹＣＫＥ社のｓａｆｅｔａｃ（Ｒ）製品、ＴＲＩＣＯＬＡＳＴ社のＳｃａｒＢ
ａｎ（Ｒ）製品およびＪｏｈｎｓｏｎ　＆　Ｊｏｈｎｓｏｎ社のＣＯＭＰＥＥＤ（Ｒ）製
品等から成る。
【０００３】
　特許文献１によると、素材は片面上の接着性のシリコーン・ゲルおよび反対側の面の非
接着性のシリコーン・エラストマーの包帯を伴うことができる（特許文献１参照）。特許
文献２（３）は、一枚もしくは複数枚のシートを有効に封入するために十分量の、しかし
開口を塞ぐには不十分量の接着性シリコーン・ゲルで塗装された、１枚もしくは複数の開
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口素材のシートから成る透水シート素材を開示している（特許文献２、３参照）。特許文
献６（７）は、ゲルが両面に連続した層を形成するように、シリコーン・ゲル内に埋封さ
れた、柔軟性を持つキャリヤーシートから成る、瘢痕用包帯素材に関する（特許文献６、
７参照）。特許文献９は、皮膚に接触する面の上に、布地に浸透しない、従って外側表面
上は塗装されていない接着性シリコーン・ゲル・エラストマーを担持する伸縮性布地から
成るシリコーン・ゲル・シートを開示している（特許文献９参照）。特許文献１０はシリ
コーン層を施されていない表面上に通気性ＰＵ層を伴う類似の製品を開示している（特許
文献１０参照）。特許文献８は、粘着性接着剤を塗装されたフィルムから成る、皮膚の摩
擦による疱疹の予防／処置のための薄い接着性包帯を開示しており、前述のフィルムは特
定の厚さ、特定の透湿性、特定の織物特性および特定の摩擦特性をもつエラストマー・フ
ィルム素材から成る（特許文献８参照）。
【０００４】
　皮膚への適用を目的とした接着性保護シート素材の多くの応用では、接着シート素材が
十分な「通気性」を有することがより不可欠であり、または言い換えれば、前述の接着シ
ート素材が皮膚の適切な呼吸を可能とするために接着層に十分な開口を伴うことが不可欠
である。しかし、開口のあるシート層および、前述のシート層の開口の少なくとも一部と
対応する開口のある、前述のシート層の片面上の接着剤塗装層、から成る保護素材を製造
する工程は、当該技術分野における根本的な問題である。
【０００５】
　接着剤塗装層にこうした開口を作る既存の手法は、開口のある布地素材の上へそれを塗
装する間、接着剤塗装層を通して空気流を吹き込む技術を伴う。従って、特許文献１１は
、サスペンダー不要ソックスおよびストッキングに対するような、布地素材の開放構造に
「適合する」摩擦発生層から成る、帯状の「開口」布地素材を開示している（特許文献１
１参照）。特許文献１２は、布地素材の開口構造に「適合する」硬化接着性シリコーン層
から成る、皮膚に接着可能な、類似の「開口」布地素材を開示しており、布地とシリコー
ン層の間のバリヤー層は布地中へのシリコーンの吸収を妨げる（特許文献１２参照）。そ
の他の手法は、特許文献１３に開示されているように、支持体中の大部分の開口を塞がれ
ずに残存させるための、特定の（「網状」の）支持体上への適用のための特定の（親水性
の）接着性樹脂の使用、または特許文献１４に開示されているように、液体プレゲル混合
物よりも表面エネルギーの少ない塗膜を与えた、特定のウェブ支持体上への適用のための
、接着剤塗膜に対する特定の液体プレゲル混合物の使用、を伴う（特許文献１３、１４参
照）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】米国特許第４，８３８，２５３号
【特許文献２】欧州特許第０　２６１　１６７号
【特許文献３】米国特許第５，３４０，３６３号
【特許文献４】欧州特許第０　６３３　７５７号
【特許文献５】欧州特許第０　６３３　７５８号
【特許文献６】欧州特許第０　７８２　４５７号
【特許文献７】米国特許第５，８９１，０７６号
【特許文献８】欧州特許第０　４０９　５８７号
【特許文献９】国際公開第０２／４５６９８号パンフレット
【特許文献１０】国際公開第２００５／０４８９１１号パンフレット
【特許文献１１】欧州特許第０　９２２　１３０号
【特許文献１２】国際公開第２００４／０８２９３５号パンフレット
【特許文献１３】欧州特許第０　４９７　６０７号
【特許文献１４】欧州特許第１　１７５　５２７号
【発明の概要】
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【０００７】
　ここで、この発明は、開口のあるシート層および、前述のシート層の開口の少なくとも
一部と対応する開口のある、前述のシート層の片面に設けられた接着剤塗装層、から成る
シート素材を製造する工程の問題に対する真に画期的手法を提案する。
【０００８】
　この発明のこの目的は、開口のあるシート層（言い換えると、「通気性」シート層）、
前述の開口のあるシート層の上の接着剤塗装層、および前述の接着剤塗装層に少なくとも
一部が接着している除去可能な保護シート層、から成る複合シート素材を提供することに
より達成され、前述の接着剤塗装層は、前述の開口のあるシート層に接着されて残存する
前述の接着剤塗装層の残りの部分を伴って前述の開口のあるシート層から前述の保護シー
ト層を分離する際に、前述の連続した層から分離して前述の保護シート層に接着するため
に設けられた、前述の実質的に連続した層の、前述のシート層の開口の少なくとも一部と
対応する部分をもつ、実質的に連続した層から成る。
【０００９】
　この発明の第一の態様によると、この複合シート素材はより具体的には、前述の開口の
あるシート層の片面に設けられた実質的に連続した接着剤塗装層および、前述の接着剤塗
装層の前述の開口のあるシート層から遠い面上に接着している除去可能な保護シート層、
から成ることができ、前述の実質的に連続した接着剤塗装層の、前述のシート層の開口の
少なくとも一部と対応する前述の部分は、前述の開口のあるシート層から前述の保護シー
ト層を分離する際に、前述の連続した接着剤塗装層から離れて、前述の保護シート層に接
着するために設けられている。この発明における第二の態様によると、本複合シート素材
はより具体的には、前述の開口のあるシート層の片面に設けられた実質的に連続した接着
剤塗装層および、前述の実質的に連続した接着剤塗装層の、前述の保護シート層に接触し
ている前述のシート層の開口の少なくとも一部と対応する部分を通じて、前述の接着剤塗
膜に部分的に接着している、前述の開口のあるシート層の反対側の面における除去可能な
保護シート層、から成ることができ、前述の実質的に連続した接着剤塗装層の、少なくと
も前述のシート層の開口の部分と対応する前述の部分は、前述の開口のあるシート層から
前述の保護シートを分離する際に、前述の連続層から離れて、前述の保護シート層に接着
するために設けられている。
【００１０】
　本発明の文脈において、「接着剤塗装層」の表現は非常に広範には、任意の種類の表面
、特に皮膚の表面（更に特には、人間もしくは動物の皮膚）に対し接着性／粘着性である
あらゆる種類の塗装層を言及するものであり、接着性の治療的ゲル素材（シリコーン・ゲ
ル／シリコーン・ゲル・エラストマー素材、天然もしくは合成のゴム基材の接着剤、アク
リルポリマー、ゴム／アクリレート接着剤など）の層を含む。同様に、「開口のあるシー
ト層」の表現は、開口（ａｐｅｒｔｕｒｅｓ）、穴（ｈｏｌｅｓ）、開口部（ｏｐｅｎｉ
ｎｇｓ）から成るあらゆる種類の布地、フィルムもしくはシート素材を広く言及するもの
であり、前述のシート層［伸縮性布素材（編物、織物もしくは不織物）、いわゆる「プラ
スチック・ネット」素材、「穴のある」、「ミシン目のある」もしくは「開口のある」プ
ラスチック・フィルム、開口気泡を伴うポリマー・フォームのシート、一般用の不織素材
、一般用の通気性伸縮性素材、ミシン目の入ったもしくは入っていない通気性のポリウレ
タン・シート素材、押出成形「ネット」素材、押出成形フィルムなどを含む］の良好な通
気性を可能としている。
【００１１】
　この発明による素材の接着層（シート層の開口の少なくとも一部と対応する開口のある
）は、その特定の最終用途により、前述の素材（シート層／シート層の一部）の全表面、
あるいは、このような素材の一部／特定の部分のみを覆うことができる。
【００１２】
　接着層は極めて適切には、１０～５００ｇ／ｍ２の比率、もっとも適切には１０～３０
０ｇ／ｍ２の比率［これもまた保護シート層の素材（もしくは「キャリヤー」素材／「移
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転紙」または「移転フィルム」素材）の性状による］、で用いられ／存在することができ
、もっとも適切には５０μ～１０００μ、最も好ましくは１００μ～５００μの最終厚さ
を伴う。
【００１３】
　用いられる開口のあるシート層は好ましくはやや薄く、好ましい厚さ（接着剤塗膜を含
まず）は約０．０１ｍｍ～約２ｍｍ、もっとも好ましくは０．０２～０．６ｍｍの範囲で
ある。
【００１４】
　保護シート素材（または、紙、ポリエステルもしくはその他のキャリヤー素材から成る
「キャリヤー」素材／「移転紙」または「移転フィルム」素材）は、０．０５ｍｍ～約１
ｍｍ、もっとも好ましくは０．１～０．６ｍｍの範囲の「厚さ」、または（シート素材技
術においてより広く表現されるように）５～１００ｇ／ｍ２の次元の面積当たり重量を持
つ。完成された複合シート製品の可能な最も低い全体的重量を実現するためには、薄い厚
さの保護シートを選択することが好ましい。
【００１５】
　この発明はまた、特に、開口のあるシート層（言い換えれば、「通気性」シート層）お
よび、前述の開口のあるシート層の片面に設けられている（従って、除去可能な保護シー
ト層を伴わない）、前述のシート層の開口の少なくとも一部と対応する開口のある接着剤
塗装層から成る接着シート素材に関連し、前述の接着剤塗装層における前述の開口は、前
述の開口のあるシート層の上に設けられ、前述の保護シート層を除去する際に、前述の実
質的に連続した接着剤塗装層の少なくとも前述の部分に一時的に設けられている保護シー
ト層に接着されて残存することにより、前述の連続した接着剤塗装層から離される、実質
的に連続した接着剤塗装層の部分を構成する。この発明に従うこの接着シート素材の第一
の態様によると、前述の接着剤塗装層における前述の開口はより具体的には、前述の実質
的に連続した接着剤塗装層に一時的に設けられた前述の保護シート層を除去する際に、前
述の実質的に連続した接着剤塗装層から離される部分を構成する。この発明による本接着
シート素材の第二の態様によると、前述の接着剤塗装層における前述の開口は、前述のシ
ート層の、前述の実質的に連続した接着剤塗装層から遠い側に、しかし前述の連続した接
着剤塗装層の前述の部分とは接触して一時的に設けられた前述の保護シート層を除去する
際に、前述のシート層の前述の開口を通じてそれから離される、前述の実質的に連続した
接着剤塗装層の部分を構成する。
【００１６】
　この発明は、また、具体的には、複合シート素材、並びに上記に定義されたとおりのこ
の発明による接着シート素材の製造方法に関連し、それは以下の工程から成る：
　－　開口のあるシート層および保護シート素材の層に未硬化接着剤の層を適用する工程
、硬化される時の前述の接着剤および前述のシート素材は相互に第一の接着能力Ａ１を示
し、そして前述の開口のあるシート層および硬化される時の前述の接着剤は相互に第二の
接着能力Ａ２を示し、前述の第二の接着能力Ａ２は前述の第一の接着能力Ａ１よりも大き
い、並びに
　－　前述の開口のあるシート層、前述の保護シート素材の層および前述の未硬化接着剤
の層を前述の接着剤のための硬化作業に供する工程、その結果、前述の接着剤の層を、前
述の開口のあるシートの前述の開口の外側に優先的に接着させ、そして前述の保護シート
層に前述の開口の少なくとも一部において接着させ、こうして前述の複合材に、除去され
る際に、開口のあるシート層および、前述の開口のあるシート層の片面に設けられている
、前述のシート層の開口の少なくとも一部と対応する開口のある接着剤塗装層、から成る
シート素材を残す、除去可能な保護シート層を構成させる工程。
【００１７】
　未硬化接着層の硬化は好ましくは６０～２００℃の範囲の空気によりオーブン内で行わ
れる。この発明のこの方法の第一の態様によると、この方法はより具体的には以下から成
る：
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　－　保護シート素材の層に未硬化接着剤の層を適用する工程、
　－　前述の未硬化接着剤の層上に開口のあるシート層を適用する工程、
　－　前述の保護シート素材の層、前述の未硬化接着剤の層および前述の開口のあるシー
ト層から得た複合材を前述の接着剤のための硬化作業に供する工程。本発明の方法の第二
の態様によると、その方法はさらに具体的には、下記から成る：
　－　未硬化接着剤が前述の開口のあるシート素材における前述の開口を通じて前述の保
護シート素材の層に到達するような方法で、未硬化の接着剤の層を、開口のあるシート層
および保護シート剤の層から成る複合シートの、前述の開口のあるシート素材の側に適用
する工程、並びに
　－　前述の保護シート素材の層、前述の未硬化接着剤の層および前述の開口のあるシー
ト層から得た複合材を、前述の接着剤のための硬化作業に供する工程。
【００１８】
　前述のように、この発明による接着シート素材は、少なくとも５０　ｌ／分．ｄｍ2（
～８５　ｌ／ｍ2．ｓ）、好ましくは少なくとも２５０　ｌ／分．ｄｍ2（～４２０　ｌ／
ｍ2．ｓ）の通気率（ＩＳＯ９２３７－２による）により表される、そして／もしくは、
少なくとも一日２００ｇ／ｍ2、好ましくは少なくとも一日１０００ｇ／ｍ2の水蒸気透過
率（ＡＳＴＭ　Ｅ９６による）、または２４時間につき少なくとも３０％（相対湿度５０
％、温度３２℃）の素材を通る蒸発率に相当する、「高い」透湿性により表される、十分
な通気性をもたなければならない。
【００１９】
　この発明による接着シート素材の通気性はまた、例えば、ＫＡＴＯ　ＴＥＣＨ　ＣＯ．
ＬＴＤ．により販売されるＫＥＳ－Ｆ８通気度試験機によって測定されるように、透過抵
抗パラメーター“Ｒ”により表すことができる。
【００２０】
　この発明による好ましいシート素材は典型的には、１ＫＰａ．ｓ／ｍ未満の範囲の、好
ましくは０．０１ＫＰａ．ｓ／ｍまでの低い透過性抵抗パラメーター“Ｒ”をもつ。
【００２１】
　開口／穴／開口部のあるシート層は好ましくは、シート層面積の少なくとも２％の開口
面積があり、接着剤塗装層はその層面積の少なくとも２％の対応する開口がある。開口の
あるシート層（または「通気性」シート層）の素材は、シート層自体の加工［開口（アイ
レット）を「織り込むこと」または「編み込むこと」により、あるいは布地／フィルム／
「網」素材に開口を「製造する」ための他の如何なる技術により）期間中に、あるいは、
シート層に接着剤塗装層を施す工程の前の、布地／フィルム／「網素材」の製造に続く目
打ち／穴あけ工程期間のいずれかに得た開口部または穴／開口を有する。
【００２２】
　開口のあるシート層のオプション態様は、シート層の二方向弾性特性（縦方向と横方向
における同じまたは異なった弾力性）から成ることができ、これによってこの発明による
接着シート素材の一部は、それが適用／接着された身体部分に最適に適合することができ
る（１５０％以上の弾力性をもつ）。
【００２３】
　この発明の追加の好ましい特性によると、接着シート素材は非常に適切には２０～５０
０個の開口／ｄｍ2から成り、シート素材面積の少なくとも２～２０％の開口面積を伴う
。
【００２４】
　この発明の追加的特性によると、接着剤塗装層は、例えば、適切な割合で適当に調合さ
れ、適当な皮膚粘着性を得るために硬化された、皮膚に接着するための２成分シリコーン
系に由来する、シリコーンゲル・エラストマー塗膜から成ることができる。このような好
ましいシリコーン系は当業界でよく知られ（この点については前述の米国特許第５，８９
１，０７６号を参照される）、皮膚への直接の接着（特に人工乳房適用およびやけど／火
傷の処置のためなど）を伴う多様な用途で市販されており、例えば、特許文書の英国特許
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第２　１９２　１４２号、欧州特許第０　３９９　５２０号、欧州特許第０　２５１　８
１０号および米国特許第５，９１９，４７６号に参照されている。
【００２５】
　本発明に関連する特質は、最適な皮膚適合性、最適な皮膚接着／皮膚剥離特性並びに、
硬化される際の接着剤の、保護シート素材に対する接着能力Ａ１、硬化される際の接着剤
の、開口のあるシート層に対する接着能力Ａ２および、接着剤塗装層の固有の内部接着性
の間の適正なバランスである。この発明によると、硬化される際の接着剤の、保護シート
素材に対する接着能力Ａ１と、硬化される際の接着剤の、開口のあるシート層に対する接
着能力Ａ２の間のこの特定のバランスは、接着剤塗膜組成物の調合、シート層素材および
その結果の可能な完成製品の選択、適用した未硬化接着剤塗装層の厚さ、保護シート層の
素材の選択、並びに、その接着特性に影響する、前述の保護シート素材（もしくは、更に
後述の製造法の開示でより詳細を記述される、キャリヤー素材／移転層／移転「紙」）の
あらゆる特別な調製工程、を平衡させることによって達成することができる。
【００２６】
　適切なシリコーン接着系は、例えばＷＡＣＫＥＲ　Ｓｉｌｉｃｏｎｅｓ社（特に“ＥＬ
ＡＳＴＯＳＹＬ（Ｒ）　Ｐ７０１０”として参照の）およびＤＯＷ　ＣＯＲＮＩＮＧ社（
特に“ＤＯＷ　ＣＯＲＮＩＮＧ（Ｒ）　３６３１”として参照の）から入手可能である。
【００２７】
　シリコーン系の２成分の割合は、適用される硬化時間、硬化温度、などと関連して、塗
膜に要する粘着性および柔軟性、並びに相対的接着能力Ａ１およびＡ２による。
【００２８】
　従って、０．０１ｍｍ～２ｍｍの間の、好ましくは０．０２ｍｍ～０．６ｍｍの間の厚
さを有する、開口のある（未塗装）シート層（例えば約０．５ｍｍの厚さで重さ約１８５
ｇ／ｍ2のシート層、もしくは３６ｇ／ｍ2の面積当たりの重量をもつシート層）、並びに
～２００ｇ／ｍ2のシリコーンゲル層のような、５０μ～１０００μの間の、好ましくは
１００μ～５００μの間の厚さがある（そして／または約５０～５００ｇ／ｍ2の塗装層
に相当する）接着剤塗装層、を伴う、この発明による接着シート素材は、特に約０．８ｍ
ｍ（８００μ）の厚さおよび約３８５ｇ／ｍ2の重量をもつ接着シート素材（シート層＋
接着剤塗装層）のような、０．１５～２ｍｍの間（１５０μ～２０００μの間）の全体の
厚さ（シート層＋接着剤塗装層）および／または約７０～８５０ｇ／ｍ2の全体の比重を
伴う。
【００２９】
　この発明による接着シート素材に使用される布地の弾性特性は、シート素材が提供でき
る筋肉の圧縮を考慮したスポーツおよび／または医学的な適用における前述の素材の特定
の使用において興味深い利点を提供する。
【００３０】
　この発明による接着シート素材およびこの発明による保護シート層を伴う複合シート素
材の、この発明による製法は、いわゆる「移転法」、もしくはいわゆる「ダイレクト」法
として行うことができる。
【００３１】
　これら各技術は添付する図を参照にして以下の開示にて更に詳細を説明する。
【図面の簡単な説明】
【００３２】
【図１】図１は、“移転法”を使った、この発明による接着シート素材の製造の第一の態
様の略図である。
【図２】図２は、“移転法”を使った、この発明による接着シート素材の製造の他の態様
の略図である。
【図３－４】図３と図４は、移転法において、開口の部分での接着剤のキャリヤーへの選
択的接着によって得た連続した接着剤塗装層における開口の形成の概念を図解している。
【図５】図５は、「ダイレクト法」を使ったこの発明による接着シート素材の製造の略図
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である。
【図６－７】図６と図７は、ダイレクト法において、開口の部分でのキャリヤーへの接着
剤の選択的接着によって得た連続した接着剤塗装層における開口の形成の概念を図解して
いる。
【００３３】
　これら全ての図において、対応する要素／特徴は同じまたは似た参照符合で示されてい
る。
【００３４】
　開口（参照符号２で示す）のあるシート層（参照符号１で示す）および、前述のシート
層の開口の少なくとも一部と対応する開口のある接着剤塗装層（参照符号３で示す）から
成る接着シート素材、並びに、開口（２）のあるシート層（１）、前述の開口のあるシー
ト層の上の接着剤塗装層（３）、および前述の接着剤塗装層（３）に少なくとも一部が接
着している除去可能な保護シート層（４）から成る複合シート素材、を製造するための、
この発明による方法のバリエーション－　図１に図解されているとおりの　－の「移転法
」の第一の態様は、液体もしくはペースト状の未硬化接着組成物／混合物／化合物（５）
、例えば治療用シリコーンゲル（特にＥｌａｓｔｏｓｉｌ　Ｐ７０１０として流通されて
いるシリコーンゲル組成物）を、例えば特別に準備された、キャリヤーとして働く、約７
４ｇ／ｍ２の「厚さ」を有する移転「紙」（紙もしくは「プラスチック」素材から成る）
のような保護シート層の上に、液体硬化系（５）を塗装するための、当業界においてそれ
自体周知の何等かの技術または機器（６）を使用して、連続層（３）として適用すること
を含んでいる。本明細書に開示される具体例において、接着剤塗膜は更に特に、約１００
～２４０ｇ／ｍ2の好ましい「厚さ」を伴って適用される。これに次いで、（編んだ、織
ったまたは不織の）弾性布素材、「プラスチックの網」素材、「穴を開けた」、「ミシン
目を入れた」または「開口した」プラスチックフィルム、開口セルのあるポリマー発泡体
のシート、ミシン目を入れた、もしくはいれていない通気性ポリウレタンシート素材、等
のようなあらゆる通気性シート層であるシート層（１）を、未だ「湿った」（未硬化の）
接着剤塗装層（３）の上に、カレンダリングロール（７）を使用し、制御された圧力（８
）で適用し、プレスする。その直後に、複合材／ラミネートを、６０～２００℃の範囲の
乾いた空気によりオーブン（図１に示す態様には示していない）を通される。硬化の工程
に低めの温度を使用すると、さらに長い硬化時間／より長い硬化オーブンを要し、このこ
とによって、未硬化接着組成物をシート層（１）の反対側に“通過させる”リスクを伴う
可能性があり、それは望ましくないものである。硬化オーブンを通過する前後いずれかに
、保護シート（４）から離れたシート層（１）の裏側に、更なる保護シート層（１０）を
分配ロール（１１）からオプションとして適用することができる。この複合材／ラミネー
トは最終的に、加熱された金属ロール（表示されていない）を通過することにより、あと
硬化され、冷やされ、そしてロール上（ロール（１３）は、図１に表示されていない）に
巻き取られる。
【００３５】
　接着シート素材、並びに複合シート素材の製造のためのこの発明による方法の「移転法
」バリエーションの第二の態様　－図２に図解しているとおりに－　は、さらに具体的に
は、特に薄い通気性シート層（通気性ポリウレタンフィルムのようなもの）から成る、開
口（２）のあるシート層（１）が支持シート１０ａ（図２に示していないロール（１２）
から）と一緒に塗装装置に供給され、それが、一旦保護シート（４）が接着剤塗装層（３
）とともに適用され、そして前述の特に薄いシート層（１）に適切な支持を与えた後に、
外され、回収ロール１１ａに巻き上げられる点で、図１に示された第一の態様と異なる。
【００３６】
　上記に開示された移転法によって得られる連続した接着剤塗装層（３）に開口を形成す
る構想は図３と図４に図解されている。開口の部分での接着層の保護シート（４）への接
着に関する、接着層（３）のシート層素材（１）への優先的な接着、並びに、硬化した連
続塗装層の固有の内部粘着性に関する、保護シート（４）への接着層の優先的接着により
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、接着層の一部（２４）は、保護シート（４）を除去する際に、連続した接着層から外れ
、そして保護シート（４）に接着されて残存し、塗装層に、シート層（１）内の開口（２
）と対応する開口（２１）を残存させる。
【００３７】
　接着シート、並びに複合シート素材を製造するためのこの発明による方法の「ダイレク
ト法」－図５で図解する通り－は、開口（２）のあるシート層（１）が保護シート層（４
）とともに供給ロール（１２）から塗装装置中に供給される点、および、液体もしくはペ
ースト状未硬化接着組成物／混合物／化合物（５）が、保護シート層（４）から離れた側
のシート層（１）上に連続層（３）として直接適用される点において、図１と図２で図解
した方法とは異なる。この具体例では、接着剤塗膜の層は更に特に、１０～２００ｇ／ｍ
2の間の好ましい「厚さ」を伴って適用される。その直後に、複合材／ラミネートをオー
ブン（９）に通される。次に、更なる保護シート層（１０）が、分配ロール（１１）から
接着剤塗装層（３）へ適用される。複合材／ラミネートは最後に、加熱された金属ロール
（表示されていない）上を通過させることにより、あと硬化され、冷やされ、そしてロー
ル（１３）上に巻き取られる。
【００３８】
　ダイレクト方法により得た連続した接着剤塗装層（３）における開口形成の構想を図６
と図７に図解する。硬化した連続塗装層の固有の内部粘着に関する保護シート（４）への
接着層（３）の優先的接着により、接着層の一部分（２４）は、保護シート（４）を除去
する際に、連続した接着層から離されて、保護シート（４）に接着されて残存し、接着シ
ート素材上の塗装層（３１）にシート層（１）の開口（２）と対応する開口（２１）を残
す。
【００３９】
　前記のこの発明はここに、熟練技術者がこの発明を実用に付することができるために要
求されるその本質的特徴に関して開示された。この開示に説明される特定の特徴および詳
細以外の、この発明に対する多数のバリエーションは、発明の基本構想から離れずに、熟
練技術者に容易に明らかに分かるものである。従って、開口のあるシート層の上に接着剤
塗装層を適用する方法は特に、場合により支持体の多層系を適用する周知の方法を使用し
て、１種または複数の工程で実施することができる。
【００４０】
　更に、この発明による接着シート素材に対し、使用されるシート層素材および／もしく
は接着層素材（構成部分）の適当な処理および／またはその中への適当な成分の取り込み
により、適宜な追加的特性を加えることも可能である。これは例えば、ナノテクノロジー
技術を適用することにより実現できる可能性がある。
【００４１】
　布を処理して、それに抗菌特性を施すか、もしくはナノカプセルを添加することも可能
である。また、接着剤塗装層にナノカプセルを添加して、保護付属品にスキンケア特性を
与えることも可能である（医療、ホメオパシー、製薬、化粧品調製物を使用して）。
【００４２】
　以下の実施例は、（制限なく）この発明を更に具体的に示す役割をもつ。
【実施例１】
【００４３】
　０．５ｍｍの厚さと１８５ｇ／ｍ2の比重量をもち、
　３００開口／ｄｍ2を示す、
　２３％のエラスタン（ｅｌａｓｔｈａｎｅ）繊維（Ｌｙｃｒａ（Ｒ））および
　７７％のポリエステル繊維
から成る、二方向弾性ワープニットアイレット布
を、“ネットレイイング”（ドイツ語で“Ｆｉｌｅｔ－Ｌｅｇｕｎｇ”）を使用して、２
本のアイレットビームをもつジャージタイプの編機（オランダ語で“ｔｒｉｃｏｔｍａｃ
ｈｉｎｅ　ｍｅｔ　２　ｏｇｅｎｂａｌｋｅｎ”）上で製造した。
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　適用パターンの割合は、
アイレットビーム１上：
　６列のクローズドステッチのジャージ（オランダ語で“ｇｅｓｌｏｔｅｎ　ｓｔｅｅｋ
　ｔｒｉｃｏｔ”）
　＋　４列　右にアトラスオープンステッチ
　＋　６列　クローズドステッチのジャージ
　＋　４列　左にアトラスオープンステッチ、および
アイレットビーム２上：
　６列　クローズドステッチのジャージ
　＋　４列　左にアトラスオープンステッチ
　＋　６列　クローズドステッチのジャージ
　＋　４列　右にアトラスオープンステッチ
　を使用して、２０列であった。
【００４５】
　従って、言い換えると、２本のアイレットビームは同じパターンを、しかし１０列の移
転を伴って作製し、
　適用された“プルスルー”はフル３個、エンプティ１個であり、
　弾性のワープニットアイレット布は、シート布面積の約１０％（実際は～９．７５％）
のアイレット開口面積を伴って、約３００～３５０アイレット／ｄｍ2（実際は～３２５
アイレット／ｄｍ2）を示す。
【００４６】
　この布層上に厚さ３００μおよび重さ２００ｇ／ｍ2のシリコーンゲルの硬化された塗
装層を実現するために、（一旦硬化したら）布層の開口と対応するシリコーン系素材が移
転シート（非常に滑らかな紙様の裏材シート）の裏に残留し、その後者はまた、複合シー
ト素材の粘着性ゲル層のための（除去可能で、再利用可能な）保護シートとして働くよう
に、この布地に、移転技術を使って２成分シリコーン系（ＷＡＣＫＥＲ社からのＥＬＡＳ
ＴＯＳＹＬ（Ｒ）　Ｐ７０１０）の塗装層が施された。得られた接着シート素材（つまり
、保護シートの無い、すなわち、その保護シートが除去された複合シート素材）は、
　厚さ０．８ｍｍおよび比重量３８５ｇ／ｍ2、
　水蒸気透過率（ＡＳＴＭ　Ｅ９６による）一日２４４０ｇ／ｍ2、
　通気度（ＩＳＯ９２３７．２による）８２５　ｌ／（ｍ2．ｓ）、
を示す。
【実施例２】
【００４７】
　約７５ｇ／ｍ2の「厚さ」を有する保護紙シート層を施された、約３５ｇ／ｍ2の通気性
ポリウレタンフィルム（約１５０μの厚さで、約１０００ｇ／ｍ2／２４時間の水蒸気透
過率をもつ市販の医療等級フィルム）に、保護紙層から遠いＰＵフィルム側に、１２０ｇ
／ｍ2の塗膜厚さで適用された未硬化シリコーンゲル混合物を使用して、上記に言及され
る「ダイレクト法」を使ってＥＬＡＳＴＯＳＹＬ（Ｒ）　Ｐ７０１０の塗装層を施された
（実験室規模で）。接着塗膜／ＰＵフィルム／プラスチック保護箔から成る複合シートを
オーブンで約１５０℃で５分間硬化した後、硬化した接着剤塗装層の上に約４０ｇ／ｍ2

のプラスチック保護箔が施された。その製品は優れた皮膚への接着／皮膚からの剥離特性
および優れた再利用可能性（接着フィルムを中間の洗浄の後でも数回の接着／剥離周期が
可能）を示した。
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【手続補正書】
【提出日】平成21年6月5日(2009.6.5)
【手続補正１】
【補正対象書類名】特許請求の範囲
【補正対象項目名】全文
【補正方法】変更
【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　開口のあるシート層、前述の開口のあるシート層の上の接着剤塗装層、および前述の接
着剤塗装層に少なくとも一部が接着している除去可能な保護シート層から成る複合シート
素材であって、前述の接着剤塗装層は連続層から成り、硬化した際に、前述の保護シート
に対する第一の接着能力Ａ１および前述の開口のあるシート層に対する第二の接着能力Ａ

２を示し、前述の第二の接着能力Ａ２は前述の第一の接着能力Ａ１より大きい、ことを特
徴とする複合シート素材。
【請求項２】
　接着剤層が１０～５００ｇ／ｍ２の比率、最も適切には１０～３００ｇ／ｍ２の比率で
存在することを特徴とする、請求項１による複合シート素材。
【請求項３】
　接着剤層が５０μｍ～１０００μｍの間、最も好ましくは１００μｍ～５００μｍの間
の最終の厚さを有することを特徴とする、請求項１による複合シート素材。
【請求項４】
　開口のあるシート層が約０．０１ｍｍ～約２ｍｍ、最も好ましくは０．０２ｍｍ～０．
６ｍｍの範囲の厚さを有することを特徴とする、請求項１による複合シート素材。
【請求項５】
　保護シート素材が０．０５ｍｍ～約１ｍｍ、最も好ましくは０．１～０．６ｍｍの範囲
の厚さを有することを特徴とする、請求項１による複合シート素材。
【請求項６】
　保護シート素材が約０．１～０．６ｍｍの範囲の厚さを有し、そして接着剤塗膜が約１
００～２４０ｇ／ｍ２の厚さで施されていることを特徴とする、請求項１による複合シー
ト素材。
【請求項７】
　開口のあるシート層および、前述の開口のあるシート層の片面に設けられている、前述
のシート層の開口の少なくとも一部と対応する開口のある接着剤塗装層、から成るシート
素材の製法であって、
　開口のあるシート層および保護シート素材の層に未硬化の接着剤層を塗装する工程、た
だし、硬化される際の前述の接着剤と前述の保護シート素材とは相互に第一の接着能力Ａ

１を示し、前述の開口のあるシート層と硬化される際の前述の接着剤とは相互に第二の接
着能力Ａ２を示し、前述の第二の接着能力Ａ２は前述の第一の接着能力Ａ１より大きい、
　前述の開口のあるシート層、前述の保護シート素材の層および前述の未硬化の接着剤の
層を、前述の接着剤のための硬化作業に供し、それによって、前述の接着剤の層を、前述
の開口のあるシート層の前述の開口の外側に優先的に接着させ、かつ前述の保護シート層
に前述の開口の少なくとも一部において接着させ、その結果として、前述の複合材に除去
可能な保護シート層を含ませる工程、前述の除去可能な保護シート層は、除去される際に
、開口のあるシート層および、前述の開口のあるシート層の片面に設けられている、前述
のシート層の開口の少なくとも一部分と対応する開口のある接着剤塗装層、から成るシー
ト素材を残存させる、
　から成ることを特徴とする方法。
【請求項８】
　開口のあるシート層および、前述の開口のあるシート層の片面に設けられている、前述
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のシート層の開口の少なくとも一部と対応する開口のある接着剤塗装層、から成るシート
素材の製造のための請求項７による方法であって、
　保護シート素材の層に未硬化接着剤の層を施し、
　前述の未硬化接着剤の層の上に開口のあるシート層を施し、
　前述の保護シート素材の層、前述の未硬化接着剤の層および前述の開口のあるシート層
から得られる複合材を前述の接着剤のための硬化作業に供する工程、から成ることを特徴
とする方法。
【請求項９】
　開口のあるシート層および、前述の開口のあるシート層の片面に設けられている、前述
のシート層の開口の少なくとも一部と対応する開口のある接着剤ゲル塗装層から成る、シ
ート素材の製造のための請求項７による方法であって、
　未硬化接着剤が、前述の開口のあるシート素材における前述の開口を通じて前述の保護
シート素材の層へ到達するように、未硬化接着剤の層を、開口のあるシート層および保護
シート素材の層から成る複合シートの上の、前述の開口のあるシート素材の側に施す工程
、
　前述の保護シート素材の層、前述の未硬化接着剤の層および前述の開口のあるシート層
から得られた複合材を、前述の接着剤のための硬化作業に供する工程、
　から成ることを特徴とする方法。



(15) JP 2010-536823 A 2010.12.2

10

20

30

40

【国際調査報告】



(16) JP 2010-536823 A 2010.12.2

10

20

30

40



(17) JP 2010-536823 A 2010.12.2

10

フロントページの続き

(81)指定国　　　　  AP(BW,GH,GM,KE,LS,MW,MZ,NA,SD,SL,SZ,TZ,UG,ZM,ZW),EA(AM,AZ,BY,KG,KZ,MD,RU,TJ,TM),
EP(AT,BE,BG,CH,CY,CZ,DE,DK,EE,ES,FI,FR,GB,GR,HR,HU,IE,IS,IT,LT,LU,LV,MC,MT,NL,NO,PL,PT,RO,SE,SI,SK,T
R),OA(BF,BJ,CF,CG,CI,CM,GA,GN,GQ,GW,ML,MR,NE,SN,TD,TG),AE,AG,AL,AM,AO,AT,AU,AZ,BA,BB,BG,BH,BR,BW,BY,
BZ,CA,CH,CN,CO,CR,CU,CZ,DE,DK,DM,DO,DZ,EC,EE,EG,ES,FI,GB,GD,GE,GH,GM,GT,HN,HR,HU,ID,IL,IN,IS,JP,KE,K
G,KM,KN,KP,KR,KZ,LA,LC,LK,LR,LS,LT,LU,LY,MA,MD,ME,MG,MK,MN,MW,MX,MY,MZ,NA,NG,NI,NO,NZ,OM,PG,PH,PL,PT
,RO,RS,RU,SC,SD,SE,SG,SK,SL,SM,ST,SV,SY,TJ,TM,TN,TR,TT,TZ,UA,UG,US,UZ,VC,VN,ZA,ZM,ZW

(72)発明者  ベツツ，トム
            ベルギー・ビー－３９８０テツセンデルロ・ラベンシヤウト　ゼツト５．２．５０・バイオ－レイ
            サー内
(72)発明者  バンストラエレン，レイモンド
            ベルギー・ビー－３９８０テツセンデルロ・ラベンシヤウト　ゼツト５．２．５０・バイオ－レイ
            サー内
Ｆターム(参考) 4C076 AA73  BB31  EE22  EE24A EE27G FF70  GG01 


	biblio-graphic-data
	abstract
	claims
	description
	drawings
	written-amendment
	search-report
	overflow

