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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　実質的に連続する多成分フィラメントを含む不織布濾材であって、前記多成分フィラメ
ントは開放多孔性の流体透過性不織布を形成するように配置され、かつ第一ポリマー成分
と第二ポリマー成分を含み、前記第一ポリマー成分と前記第二ポリマー成分が、フィラメ
ントの断面内を実質的に一定な構成である別々の領域に配置され、かつフィラメントの長
さ方向に沿って連続して延びており、前記第一ポリマー成分が、前記フィラメントの表面
の少なくとも一部分に存在し、かつ前記第二ポリマー成分の溶融温度より低い溶融温度を
有し、かつ低密度ポリエチレン、線状低密度ポリエチレン、高密度ポリエチレンおよびポ
リ酪酸ポリマー類とコポリマーからなる群から選択され、前記第一ポリマー成分には有機
抗菌剤が組み込まれており、前記フィラメントの交差部位においてより低い温度で溶融す
る前記第一ポリマー成分が軟化・流動することにより多数の結合部位が規定され、前記結
合部位は不織布全体にわたって均一に分布し、個々のフィラメントは、フィラメントの交
差部位以外では互いに離れて位置しており、
　前記多成分フィラメントが、シースとコアの二成分フィラメントで構成され、より低い
温度で溶融する前記第一ポリマー成分が前記シースに配置されており、
　前記シースには着色剤がさらに含有され、前記着色剤は、前記不織布濾材に予め定めら
れた初期の色を付与するが、液体に長期間暴露されると褪色し、この褪色が、前記不織布
濾材の交換が必要であることを示す目視指標の役割を有することを特徴とする不織布濾材
。
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【請求項２】
　厚さが約０．２～１ｍｍである請求項１に記載の不織布濾材。
【請求項３】
　空気透過度が４５～８１ｍ3／ｍ2／ｍｉｎである請求項１または２に記載の不織布濾材
。
【請求項４】
　目付が約１２～２０４ｇ／ｍ2である請求項１～３のいずれか一項に記載の不織布濾材
。
【請求項５】
　ハンドルオーメーターの剛性が少なくとも３５ｇである請求項１～４のいずれか一項に
記載の不織布濾材。
【請求項６】
　前記抗菌剤が、前記第一ポリマー成分中に、前記第一ポリマー成分の重量に対して０．
０１～５重量％の濃度で存在している請求項１～５のいずれか一項に記載の不織布濾材。
【請求項７】
　前記抗菌剤が２，４，４’－トリクロロ－２－ヒドロキシジフェノールエーテルおよび
５－クロロ－２－フェノール（２，４－ジクロロフェノキシ）化合物からなる群から選択
される請求項１～６のいずれか一項に記載の不織布濾材。
【請求項８】
　前記第一ポリマー成分がポリエチレンを含み、および前記第二ポリマー成分がポリエス
テルまたはポリプロピレンを含む請求項１～７のいずれか一項に記載の不織布濾材。
【請求項９】
　前記第一ポリマー成分がポリエチレンを含み、および前記第二ポリマー成分がポリエス
テルまたはポリプロピレンを含む請求項１～８のいずれか一項に記載の不織布濾材。
【請求項１０】
　前記シースが、前記フィラメントの３０重量％までの量で存在している請求項１～９の
いずれか一項に記載の不織布濾材。
【請求項１１】
　前記コアのポリマー成分が、前記シースのポリマー成分とは異なる対照的な色の着色剤
を含み、前記シース中の着色剤が褪色すると、前記濾材の色が前記コアの着色剤の色に変
化する請求項１～１０のいずれか一項に記載の不織布濾材。
【請求項１２】
　請求項１～１１のいずれか一項に記載の流体透過性不織布の第一層および少なくとも一
つの追加の開放多孔性流体透過性不織布を含む混成不織布濾材。
【請求項１３】
　前記少なくとも一つの追加の開放多孔性流体透過性不織布が、前記第一層と同じ構造及
び組成からなる請求項１２に記載の混成不織布濾材。
【請求項１４】
　前記少なくとも一つの追加の開放多孔性流体透過性不織布が、第一ポリマー成分と第二
ポリマー成分で形成された実質的に連続した多成分フィラメントを含み、前記第一ポリマ
ー成分が無機の抗菌剤を含む請求項１２に記載の混成不織布濾材。
【請求項１５】
　前記少なくとも一つの追加の開放多孔性流体透過性不織布が、ポリエチレンテレフタレ
ートのマトリックスフィラメントおよびポリエチレンイソフタレートコポリマーのバイン
ダーフィラメントから形成されたスパンボンド不織布を含む請求項１２に記載の混成不織
布濾材。
【請求項１６】
　プリーツを有する請求項１～１１のいずれか一項に記載の不織布濾材。
【請求項１７】
　中心軸線を中心とするほぼ円筒形でかつ前記プリーツが前記軸線に平行に延びている、
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請求項１６に記載の不織布濾材を含むプールまたは温泉用のフィルタエレメント。
【請求項１８】
　管形支持コア、前記管形支持コアを囲むように配置された請求項１７に記載のフィルタ
エレメント、および前記フィルタカートリッジの両末端にエンドキャップを含むプールお
よび温泉の濾過用フィルタカートリッジ。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、濾材に関し、より詳しくは、プールおよび温泉のフィルタに使用するのに適
切な液体用濾材に関する。
【背景技術】
【０００２】
　プールおよび温泉は、一般に、水を循環して、ごみ、破砕片などの異物を除く濾過装置
を含む。これら濾過装置の多くは、プリーツ構造のフィルタエレメントが入っているほぼ
円筒形の取替え式フィルタカートリッジを利用している。このフィルタエレメントは、一
般に、プリーツ付きのポリエステル不織布材料で製造されている。長年にわたって広く使
用されているこのような不織布材料の一例は、商標Ｒｅｅｍａｙ（登録商標）でＢＢＡ　
Ｆｉｂｅｒｗｅｂが販売しているが、これは、互いに結合されたポリエステルフィラメン
トで製造されたスパンボンド不織布で構成され、密着した強力なプリータブル（ｐｌｅａ
ｔａｂｌｅ）不織布濾材を形成している。
【０００３】
　プールや温泉のフィルタエレメントの表面に微生物が増殖するのを阻害するために、抗
菌剤を、不織布濾材中に組み込むことができる。抗菌剤を濾材に添加する従来の方法とし
ては、繊維を溶融押出しする間に、塩化銀などの抗菌性粒子を、繊維構造中に組み込む方
法、または繊維もしくは濾材を浸染操作にかけて、繊維中に、抗菌剤を浸透させる方法が
ある。繊維を浸染処理する方法は、インラインで繊維や不織布が形成されるスパンボンド
法またはメルトブローン法などの不織布製造法では実施できない。不織布を製造した後、
浸染させて、抗菌剤を組み込む方法は、時間がかかりかつ追加の処理操作が必要になり、
これは濾材の製造費用が増大して望ましくない。いくつかの抗菌剤は、繊維製造中、溶融
押出しによって、不織布の繊維中に組み込むことができるが、多くの有効な抗菌剤は、繊
維を形成するポリマーの押出し温度で熱分解するので、この方法では使用できない。既存
のポリエステル製濾材のその他の限界は、そのフィルタカートリッジは、洗浄することが
相当に難しいことである。ポリエステル製不織布は夾雑物を効果的に除去するが、そのフ
ィルタカートリッジを洗浄することは困難なので、フィルタエレメントが損傷または劣化
し得る。したがって、前記限界と問題点を克服する改良濾材が要望されている。
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　本発明は、前記限界の一つ以上を克服する濾材を提供する。本発明の濾材は、開放多孔
性の流体透過性不織布を形成するように配置された実質的に連続した多成分フィラメント
で構成されている。前記フィラメントは、その断面内を実質的に絶え間なく占めている領
域の異なる領域に配置され、かつフィラメントの長さ方向に沿って連続して延びる第一ポ
リマー成分と第二ポリマー成分を含み、その第一ポリマー成分は、前記フィラメントの表
面の少なくとも一部分に存在し、溶融温度はもう一方のポリマー成分の溶融温度より低く
、かつ低密度ポリエチレン、線状低密度ポリエチレン、高密度ポリエチレンおよびポリ酪
酸ポリマー類とコポリマーからなる群から選択される。前記第一ポリマー成分中に有機抗
菌剤が組み込まれている。多数の結合部位が、前記不織布全体にわたって均一に分布して
おり、かつより低い温度で溶融するシース成分がフィラメントの交差部位で軟化し流動し
た領域で画定され、個々のフィラメントは、フィラメントの交差部位以外では互いに離れ
て位置している。前記有機抗菌剤は、好ましくは第一ポリマー成分の重量に対して０．０
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１～５重量％の濃度で、第一ポリマー成分全体にわたって存在するように、フィラメント
を押出す前に第一ポリマー成分と混合される。この抗菌剤は、好ましくは、２，４，４’
－トリクロロ－２－ヒドロキシジフェノールエーテルおよび５－クロロ－２－フェノール
（２，４－ジクロロフェノキシ）化合物からなる群から選択される。本発明の不織布濾材
は、好ましくは厚さが約０．２～１ｍｍ（１０～４０ｍｉｌ）で空気透過度は１５０～２
７０ｃｆｍ／ｆｔ2（４５～８１ｍ3／ｍ2／ｍｉｎ）である。
 
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　本発明の有利な実施形態では、前記不織布は、互いに結合された実質的に連続した二成
分フィラメントで形成されて強力な密着不織布を形成するスパンボンド不織布で構成され
ている。このスパンボンド不織布は、目付が１２～２０４ｇ／ｍ2にすることができる。
この不織布のフィラメントは、好ましくは、流体がその不織布を容易に通過流動できるよ
うに開放多孔性で流体が透過可能な繊維構造を形成するように配置されている。
【０００６】
　好ましい一実施形態では、前記フィラメントはシース／コア二成分フィラメントである
。そのコア成分はポリエステルまたはポリプロピレンで構成され、そしてシース成分は、
溶融温度が前記コア成分より低いポリエチレンで構成され、かつ有機抗菌剤を含む。
【０００７】
　他の実施形態では、不織布濾材は多層構造にすることができる。それらの層の少なくと
も一つは、より低い温度で溶融する第一ポリマー成分とより高い温度で溶融する第二ポリ
マー成分で製造されていて、そのより低い温度で溶融する第一ポリマー成分中に有機抗菌
剤が組み込まれた多成分フィラメントを含む上記不織布で構成されている。この不織布層
は、一つ以上の同一または異なる構造の追加不織布層と組み合すことができる。
【０００８】
　このようにして、本発明を一般名で説明してきたが、ここで、添付図面を参照して説明
する。ただし添付図面は必ずしも縮尺通りに描かれていない。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００９】
　ここで、添付図面を参照して、本発明をより詳細に説明するが、本発明のすべての実施
形態を示すわけではない。実際にこれらの発明は、多くの異なる形態で実施することがで
きるので、本明細書に記載されている実施形態に限定されるとみなすべきではなく、これ
ら実施形態は、この開示が適用法令の要件を満たすために提供するものである。同じ番号
は、全体を通じて同じ要素を意味する。
【００１０】
　一般に使用されている温泉とプール用フィルタのタイプのフィルタカートリッジ１０を
図１に示す。このフィルタカートリッジはエンドキャップ１１、１２およびそのエンドキ
ャップの間に装架されたフィルタエレメント１３を含んでいる。フィルタエレメント１３
は、ほぼ円筒形でプリーツをつけた構造を有している。より詳しく述べると、図２から分
かるように、フィルタエレメント１３は濾材２０で構成され、その濾材は円筒形フィルタ
エレメントの縦軸線に沿って平行に伸びる並行プリーツライン（すなわち折り目）１５に
沿ってプリーツがつけられている。このプリーツ付き濾材は、管形中空支持コア１６を囲
んで配置されている。フィルタエレメント１３の前記プリーツ付き構造は、濾材の大きな
表面積を水の流れに暴露する。
【００１１】
　本発明による濾材２０の一実施形態を、図３に、より詳細に示す。この濾材は、プリー
ツを容易につけることができるので、図１と２に示すタイプのフィルタエレメントを製造
するのに使用できる。この濾材２０は、市販されているプリーティング方法とプリーティ
ング機械、例えばロータリー形またはプッシュバー形のプリーターを使って、プリーツを
つけることができる厚さ、目付および剛性を有している。より詳しく述べると、濾材２０
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は、強度を損失することなく鋭角の折り目すなわちひだを付けることができ、かつひだす
なわちプリーツをつけた状態でその形状を維持できる。
【００１２】
　濾材２０は、複数成分連続フィラメントで形成された不織布層を少なくとも一つ含んで
いる。その連続フィラメントの不織布層は好ましくはスパンボンド不織布である。スパン
ボンド不織布の各種製造法の例は、Ｋｉｎｎｅｙの米国特許第３，３３８，９９２号明細
書、Ｍａｔｓｕｋｉの同第３，８０２，８１７号明細書、Ａｐｐｅｌの同第４，４０５，
２９７号明細書、Ｂａｌｋの同第４，８１２，１１２号明細書およびＢｒｉｇｎｏｌａ　
ｅｔ　ａｌ．，の同第５，６６５，３００号明細書に記載されている。これらスパンボン
ド法は、一般に、溶融ポリマーのフィラメントを紡糸口金から押出し、そのフィラメント
を空気流で急冷して前記溶融ポリマーの凝固を加速し、フィラメントを、空気流中に空気
で連行することによってまたは繊維産業で通常使用されるタイプの引取りロール機に巻き
取ることによって、加えることができる延伸張力で前進させて、フィラメントを細くし、
その細くしたフィラメントを収集面、一般に移動ベルトの上にランダムに堆積させウエブ
を形成させ、次いで目の粗いフィラメントのウエブを結合させるステップを含んでいる。
【００１３】
　より詳しく述べると、前記不織布層の連続フィラメントは、ランダムに配置され互いに
結合されて、上記のようなプリーツをつけるのに十分な厚さと剛性を有する強力で多孔質
の水透過性濾材を形成する。その多成分フィラメントは、フィラメントの断面内に実質的
に別の領域に配置された少なくとも２種の熱可塑性ポリマー成分を有している。これらポ
リマー成分のうち一つは、溶融温度がその他のポリマー成分より低く、このより低い温度
で溶融するポリマー成分は、フィラメントを互いに結合する働きをするフィラメントの表
面の少なくとも一部分に存在している。またこのポリマー成分は抗菌剤を含有している。
【００１４】
　ポリマーの溶融温度は示差走査熱量測定法（ＤＳＣ）で測定できる。ポリマーは一般に
、熱を吸収してその結合の結晶構造が破壊されてポリマー鎖がその規則的配列を失うとき
の、ある温度範囲で溶融を起こす。ＤＳＣを使用して、温度が上昇するにつれてその系に
導入される熱量をプロットすることができる。本発明の場合、ポリマーの溶融温度は、最
大量の熱がそのポリマーに導入されたときの温度に等しい。ＤＳＣのプロットにおいて、
溶融温度は、一般に、溶融転移のグラフの最高の点である。
【００１５】
　より低い温度で溶融する第一成分の適切なポリマーとしては、線状低密度ポリエチレン
（密度０．９５～０．９６ｇ／ｃｃ）、低密度ポリエチレン（密度０．９２～０．９４ｇ
／ｃｃ）および高密度ポリエチレン（密度０．９６ｇ／ｃｃ以上）がある。好ましい一実
施形態では、前記より低い温度で溶融する第一成分は、密度が０．９５～０．９６ｇ／ｃ
ｃである高密度ポリエチレンを含んでいる。その他の適切なポリマーとしてはポリ酪酸（
ＰＬＡ）ポリマーとそのコポリマーがある。
【００１６】
　より高い温度で溶融する第二成分に適切なポリマーとしては、ポリプロピレン、ポリエ
チレンテレフテレート（ＰＥＴ）もしくはポリブチレンテレフタレート（ＰＢＴ）などの
ポリエステル、およびナイロン－６もしくはナイロン－６－６などのポリアミドがある。
【００１７】
　前記連続フィラメントは、接触点で互いに結合されて不織布層に強度と一体性を付与す
るが、その不織布構造は、十分に開放多孔性のままで必要な空気と水の透過性を提供する
。その結合は、各種の公知の方法、例えば熱領域接着法（ｈｅａｔ　ａｒｅａ　ｂｏｎｄ
ｉｎｇ）、カレンダリング法、ポイントボンド法、超音波接着法などによって達成できる
。領域接着法とポイントボンド法は、ウエブを熱で結合するのに使用できる二つの一般的
な方法である。領域結合（ａｒｅａ　ｂｏｎｄｉｎｇ）は、一般にウエブに、二つの滑ら
かなスチールローラからなる加熱カレンダーを通過させるか、またはウエブに、加熱水蒸
気、加熱空気または加熱されたその他の気体を通過させて、フィラメントを軟化させ互い
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に融着させる。好ましい一実施形態では、ウエブは、滑らかなスチールローラからなる加
熱カレンダーのニップで領域結合される。領域結合は、フィラメントが交差する部分に結
合部位が存在するため、濾材の剛性を有利に増大する。領域結合を行っている間、前記よ
り低い温度で溶融するポリマー成分は、フィラメントの交差部分で軟化し流動して、不織
布の横幅と厚さ両方の全体にわたって均一に分布する多数の結合部位を生成する。しかし
、その不織布構造は開放多孔性のままであり、個々のフィラメントは、その交差部分以外
は、互いに間隔を置いて位置している。図４は、シース－コア型二成分フィラメントで製
造された不織布の開放多孔性構造を示し、シースのポリマー成分がフィラメント交差部分
で流動し融着した結果、ほぼすべてのフィラメント交差部分で生成する結合部分を明確に
示している。シースのポリマー成分は、流動して接触するフィラメントの周りの空間に架
橋し、強力なフィラメント－フィラメント結合を生成して、濾材の剛性増大に寄与するこ
とに注目すべきである。
【００１８】
　ポイント結合法は、加熱カレンダーニップを使用して多数の分離した結合部位を生成す
る。ポイント結合を行うカレンダーニップは二つのニップロールからなり、それらロール
の少なくとも一方は、表面にパターン化された突起部分を有する。一般に、この加熱ロー
ルの一方は、パターン化ロールでありそして協働ロールは滑らかな表面を有している。ウ
エブが前記カレンダーロールを通過すると、個々のフィラメントは、パターン化されたロ
ールの突起部分に接触する離れた場所すなわち結合部位で熱によって結合される。当分野
で公知のいずれのパターンでも使用できるが、典型的な実施形態では連続パターンまたは
不連続パターンが使用される。カレンダーロールは、好ましくは、ウエブの面積の６～４
０％、より好ましくは８～３０％および最も好ましくは１２～２０％をカバーするポイン
ト結合を生成するパターンを彫刻される。これらの百分率の範囲でウエブを結合すること
によって、フィラメントは、不織布の強度と一体性を維持しながら、全伸長度にわたって
伸長することができる。
【００１９】
　用語「複数成分」は、本明細書で使用する場合、ポリマー領域が分散されランダムであ
り構造化されていない混合状態ではなく、フィラメントの断面内の別の構造化領域に存在
する二種以上のポリマーで製造された連続フィラメントを意味する。これらポリマー領域
すなわちポリマー成分は、その多成分フィラメントの断面内の実質的に絶え間なく配置さ
れた領域の異なる領域に配置され、フィラメントの長さに沿って連続して延びている。好
ましい構造はシース／コア構造であり、より低い温度で溶融する第一ポリマー成分がシー
スを形成し、そのシースは、より高い温度で溶融する第二成分のコアを実質的に囲んでい
る。当分野で公知のその他の構造化された繊維の配置構成、例えば並置型、セグメンテッ
ドパイ型（ｓｅｇｍｅｎｔｅｄ　ｐｉｅ）、海中島型またはチップドマルチローバル型（
ｔｉｐｐｅｄ　ｍｕｌｔｉ－ｌｏｂａｌ　ｓｔｒｕｃｔｕｒｅ）も使用できる。これらの
配置構成では、より低い温度で溶融するポリマー成分が、フィラメント表面の少なくとも
一部分に存在している。
【００２０】
　より高い温度で溶融する第二ポリマー成分は、濾材に、必要な強度、耐久性および剛性
を付与し、フィラメントの、好ましくは少なくとも７０重量％、より望ましくは少なくと
も７５重量％を占めている。前記より低い温度で溶融する第一ポリマー成分は、前記不織
布層のフィラメントを結合させる働きをし、かつ前記抗菌剤の放出を制御する。前記より
低い温度で溶融する第一ポリマー成分は、好ましくはフィラメントの３０重量％だけを占
め、より望ましくは２５重量％までを占めている。本発明のいくつかの好ましい実施形態
では、そのフィラメントはシース－コアの二成分フィラメントであり、そのシース成分は
フィラメントの２０重量％以下を占め、コア成分はフィラメントの８０重量％以上を占め
ている。
【００２１】
　特に好ましい一実施形態では、濾材は、高密度ポリエチレンのシースがポリエチレンテ
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レフタレートまたはポリプロピレンのコアを囲む、断面が円形で同心円型シース－コアの
連続フィラメントの不織布層を含んでいる。ポリエチレンのシース成分およびポリエチレ
ンテレフタレートもしくはポリプロピレンのコア成分を含む多成分フィラメントは、多く
の望ましい特性を有し得る。例えば、ポリエチレンテレフタレートは、強度、靭性、剛性
、耐熱性および耐薬品性を含む多くの望ましい特性を有している。ポリエチレンを第一ポ
リマー成分として使用すると、多くの感熱溶融性添加剤を、押出し工程中に、所望の活性
、例えば抗菌活性を劣化または損失させることなく、ポリエチレンの厚さ全体に組み込む
ことができる。その結果、ポリエチレンテレフタレートが通常有している多くの物理特性
を備えた、感熱性抗菌剤含有不織布を製造できる。その上に、このポリエチレンのシース
は、集まった破砕片をすすいで濾材からより容易に除くことができる低摩擦性の剥離面を
提供する。ポリエチレンを含有する第一ポリマー成分のさらなる利点は、温泉や湯浴槽に
溜まる体脂肪がポリエチレンに対して親和力があるので、より容易に除去できるというこ
とである。ポリプロピレンをコア成分として使用すると、フィラメントはポリエチレンテ
レフタレートより低い温度で押出すことができるので、ポリプロピレンの強度、靭性、剛
性および耐熱性ならびに取り囲んでいるポリエチレンシースによる保護から利益を受けな
がら、加工上の利益が得られる。
【００２２】
　先に考察したように、抗菌剤は第一ポリマー成分の樹脂と混合する。抗菌剤は、好まし
くは、第一ポリマー成分の重量に対して０．０１～５重量％の濃度で第一ポリマー成分中
に存在している。利用される特定濃度は、使用される抗菌剤のタイプと標的微生物によっ
て決まるので、日常的なスクリーニング試験を利用して余計な実験をおこなうことなく、
容易に決定できる。別の一実施形態では、第一ポリマー成分は二種以上の抗菌剤を含有し
ていてもよく、またこれら抗菌剤は機能が同じでも異なっていてもよい。
【００２３】
　Ｍｉｃｒｏｂａｎ（登録商標）から入手できるトリクロサンの抗菌性溶融添加剤などの
各種有機の抗菌剤および抗真菌剤は、適切に使用できる。例えば、米国ノースカロライナ
州ハンターズビル所在のＭｉｃｒｏｂａｎ　Ｐｒｏｄｕｃｔｓ　Ｃｏｍｐａｎｙが商標Ｍ
ＩＣＲＯＢＡＮ（登録商標）で市販している２，４，４’－トリクロロ－２’－ヒドロキ
シジフェノールエーテルまたは５－クロロ－２－フェノール（２，４－ジクロロフェノキ
シ）化合物などの抗菌剤を使用できる。上記抗菌剤は、水中で遭遇する大多数の有害細菌
に対して有効な広域スペクトル抗菌剤である。上記抗菌剤を含む有機抗菌剤のいくつかは
、多くの繊維形成ポリマーを押し出すのに必要な温度で熱分解することがある。例えば、
トリクロサンなどの多くの有機溶融添加剤は、ＰＥＴポリエステル繊維を溶融押出しに必
要な温度で揮発または分解することができるので、一般に、ＰＥＴ繊維には組み込むこと
ができない。しかし、これらの溶融添加剤は、第一ポリマー成分が前記有機添加剤の分解
温度より低い温度で押出すことができるので、分解することなく、第一ポリマー成分中に
組み込むことができる。第一ポリマー成分は、溶融温度が約１７０℃未満であることが好
ましい。
【００２４】
　第一ポリマー成分の密度と組成を選択して、抗菌剤が不織布の繊維の表面に移行する速
度を制御できる。一般に、多くの抗菌剤は、ポリオレフィンポリマー中でかなりの移動度
を有している。第一ポリマー成分の密度および／または組成を選択して、抗菌剤を、所望
の速度でポリマー中を拡散させることができる。例えば、第一ポリマー成分は、ポリエチ
レン、ポリプロピレン、ポリブチレンおよびそのコポリマーなどのポリマーの混合物で構
成されていてもよく、その混合物の組成および各ポリマーの混合物中の比率は、抗菌剤が
所望の速度で拡散するように選択される。その上に、抗菌剤は、一般に、ポリエチレンテ
レフタレートなどのポリエステルに対してほとんど親和力がない。その結果、抗菌剤が、
繊維のコア中に有意に移行することなく所望の速度で各繊維の表面に拡散する不織布を製
造できる。したがって、第一ポリマー成分が抗菌剤の拡散と放出を制御する貯槽として働
く不織布を製造できる。
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【００２５】
　第一ポリマー成分中に抗菌剤が存在すると、濾過操作中およびフィルタカートリッジを
繰り返し洗浄した後でさえ、フィルタエレメントの表面で微生物が増殖するのを有効に阻
害する。抗菌剤は、第一ポリマー成分の厚さ全体にわたって分散されているので、すべて
の繊維の表面に抗菌活性を付与する。第一ポリマー成分は、抗菌剤を徐々に拡散および放
出させる貯槽として働く。本発明の不織布は、抗菌剤で浸染処理された不織布と比べて、
より長い期間にわたって所望の抗菌活性を維持することができる。
【００２６】
　温泉やプールのフィルタに使用する場合、不織布は、特定の所望レベルの剛性、厚さお
よび透過性を満たすように設計することが好ましい。例えば、この不織布は、好ましくは
、市販されているプリーティング法とプリーティング機械、たとえばロータリー型、ブレ
ード型およびプッシュバー型のプリーターを使ってプリーツを付けることができる厚さ、
目付および剛性を有している。この不織布は、強度を損失することなく鋭角の折り目すな
わちひだを付けることができ、かつひだすなわちプリーツをつけた状態でその形状を維持
できることが好ましい。その目付は、約１２～２０４ｇ／ｍ2が望ましい。フィラメント
は、一般に、単位長さ当たりの重量が、約２～６デニール／フィラメント（２．２～６．
６ｄｔｅｘ／フィラメント）である。
【００２７】
　濾材の剛性は、ＡＳＴＭ　Ｄ　２９２３またはｔｈｅ　Ａｓｓｏｃｉａｔｉｏｎ　ｏｆ
　ｔｈｅ　Ｎｏｎｗｏｖｅｎｓ　Ｆａｂｒｉｃｓ　Ｉｎｄｕｓｔｒｙ（ＩＮＤＡ）ｓｔａ
ｎｄａｒｄ　ｔｅｓｔ　ｍｅｔｈｏｄ　ＩＳＴ　９０．３に従って不織布などのシート材
料の可撓性を（または本発明のために転じて剛性を）測定するハンドルオーメーター（Ｈ
ａｎｄｌｅ－Ｏ－Ｍｅｔｅｒ）などの工業標準試験装置を使って定量化できる。米国ニュ
ージャージー州ウエストベルリン所在のＴｈｗｉｎｇ－Ａｌｂｅｒｔ　Ｉｎｓｔｒｕｍｅ
ｎｔ　Ｃｏ．による装置で、Ｈａｎｄｌｅ－Ｏ－Ｍｅｔｅｒでの測定を実施できる。その
測定値は、１００ｍｍ幅の不織布を、１００ｍｍ幅のスロット中に押し込むのに要する力
（ｇ）である。Ｈａｎｄｌｅ－Ｏ－Ｍｅｔｅｒで測定する際、その不織布は、頂部と底部
の両方からおよび縦方向と横方向の両方について試験して、その試験結果を平均する。濾
材２０は、好ましくは、Ｈａｎｄｌｅ－Ｏ－Ｍｅｔｅｒの剛性が少なくとも３５ｇであり
、より望ましくは少なくとも７０ｇであり、そして特定の用途では、より望ましくは少な
くとも１１０ｇである。
【００２８】
　好ましい一つの実施形態では、不織布は厚さが０．２～１ｍｍ（１０～４０ｍｉｌ）で
ある。不織布の厚さは、その濾過特性とそのプリータビリティ（ｐｌｅａｔａｂｉｌｉｔ
ｙ）の両方に影響する。不織布が薄すぎると、濾過は主として不織布の表面で起こる。こ
のフィルタは容易に洗浄されるが、極めて速く詰まる。より厚い材料は、表面濾過ととも
に深層濾過を行うので、必要な洗浄を実施する際の時間間隔が長くなる。不織布の厚さは
、剛性に直接関連しているので、プリーティングおよび最終プリーツの性質（例えば、プ
リーツの形状と鋭角度）にも影響する。過度に薄い材料は、プリーツを保持するのに十分
な剛性を有していないので、そのプリーツそれ自体崩壊する傾向がある。過度に厚い材料
は、非常に剛性が高いので、劣ったプリーツを形成するかまたはプリーツのない元の形に
戻る傾向もある。過度に厚い材料は、所与の面積に対するプリーツの数が減少して、フィ
ルタエレメントの表面積の平方フィートの数値が小さくなる。一般に、この傾向によって
、フィルタの効率は低下しないが、フィルタはより頻繁な洗浄が必要になる。したがって
、プールと温泉での濾過用途の場合、濾材は上記範囲内の厚さであることが特に重要であ
る。
【００２９】
　不織布の厚さは、不織布の、濾材としての性能にも影響し得る。濾材の重要な一性能特
性は、濁り度を低下させる特性である。これは、所望レベルの濁り度または水の清澄度に
到達するのに必要なタンクもしくは容積のターンオーバー回数による濾過効率の尺度であ
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る。ＮＳＦ／ＡＮＳＩ　Ｓｔａｎｄａｒｄ　５０のＡｎｎｅｘ　Ｂ．５に、濁り度低下試
験について概説されている。濾材の第二の性能特性はプラグタイム（ｐｌｕｇ　ｔｉｍｅ
）である。これは、必要なフィルタ洗浄を行う際の時間間隔の尺度である。有効な濾材は
、妥当な濾過速度のフィルタ効率を提供ししかもフィルタを洗浄または取り替える必要が
ある時点の時間間隔を適切な間隔にするため、上記二つの対向する特性を釣り合わせなく
てはならない。不織布の厚さと透過度はこれらの特性に直接影響する。例えば、比較的透
過度が高い不織布は、水から粒状物質を除くのにより長い時間がかかるが、洗浄の時間間
隔は長くなる。逆に、不織布の透過度が比較的低いと、濾過効率は高いが、洗浄を要する
時点の時間間隔は非常に短くなる。しかし、透過度が大きすぎると、より小さい粒子は全
く捕捉することができず水の濁り度は所望の濁り度より大きくなる。
【００３０】
　不織布の透過度は、市販されている空気透過度測定器、例えば、ｔｈｅ Ｔｅｘｔｅｓ
ｔ ａｉｒ ｐｅｒｍｅａｂｉｌｉｔｙ ｉｎｓｔｒｕｍｅｎｔを使って、ＡＳＴＭ ｔｅｓ
ｔ ｍｅｔｈｏｄ Ｄ－１１１７に概説されている空気透過度試験法に従って、不織布の空
気透過度を測定することによって、通常、評価できる。本発明の不織布は、好ましくは、
この方法で測定した場合、空気透過度が１５０～２７０ｃｆｍ／ｆｔ2（４５～８１ｍ3／
ｍ2／ｍｉｎ）でなければならない。
【００３１】
　不織布の剛性を、最初の不織布製造操作で得た剛性を超えてさらに追加したいならば、
剛性強化コーティング（図示せず）を、不織布の片面または両面に塗布すればよい。より
詳しく述べると、露出表面の少なくとも一方に、その不織布に通常のプリーティング装置
でプリーツをつけることができるよう不織布に剛性を追加するため、樹脂をコートするこ
とができる。塗布される樹脂コーティングの量を変えることによって、不織布の空気透過
度も、特定の濾過用途の要求するとおりに制御することができる。前記樹脂コーティング
は、通常のコーティング法、例えばスプレイ法、ナイフコーティング法、リバースロール
コーティング法などを利用して、不織布に塗布できる。代表的な樹脂としては、アクリル
樹脂、ポリエステル類、ナイロン類などがある。前記樹脂は、水性または溶媒ベースの高
粘度の液体またはペーストの形態で供給し、不織布に、例えばナイフコーティング法で塗
布し、次いで加熱して乾燥し得る。
【００３２】
　他の有利な実施形態で、追加の剛性、厚さまたはその他の望ましい特性値は、多層構造
の不織布濾材を製造することによって達成できる。これらの層の少なくとも一つは、より
低い温度で溶融する第一ポリマー成分とより高い温度で溶融する第二ポリマー成分から製
造され、かつ有機抗菌剤が前記より低い温度で溶融する第一ポリマー成分中に組み込まれ
ている多成分フィラメントを含む上記不織布で構成されている。この不織布層は、構造が
同じでも異なっていてもよい一つ以上の追加の不織布層と組み合わせてもよい。例えば、
多層混成不織布の濾材は、２～６枚の不織布層で製造できる。追加の不織布層は、予め製
造しておいて、次いでこの予め製造した複数層を組み合わせて、例えばカレンダーで熱と
圧力をかけて結合させることによって、一体の統合された濾材を製造できる。あるいは、
追加の層は、一つ以上の追加のスピンビーム（ｓｐｉｎ　ｂｅａｍ）から追加の層を押出
すことによって、連続操作によってインラインで製造できる。その不織布層がすべて同じ
構造と組成であれば、最終製品の濾材内の個々の層は見分けがつかない。しかし、濾材を
複数の層で製造すると、製造工程に融通性が生じ、かつ濾材の均一性も改善される。構造
および／または組成が異なる複数の不織布層を組み合わせることによって、各種の利点を
実現できる。例えば、これらの層のうちの一つは、その多成分フィラメントのポリエチレ
ンのシース成分に、有機抗菌剤のトリクロサンを組み込むことができ、そして、その別の
層は、類似のシース－コア二成分スパンボンド不織布でよいが、そのポリエチレンシース
は銀の抗菌剤を含有している。別の実施形態では、任意の追加の不織布層が、ポリエチレ
ンのシース成分中に銅の抗菌剤が存在する、シース－コア多成分フィラメントを含み得る
。別の実施形態では、ポリエチレンのシース成分中に有機抗菌剤を含有するシース－コア
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多成分フィラメントの不織布層の一つ以上を、構造の全く異なる別の不織布層、例えばポ
リエチレンテレフテレートフィラメントから製造されたＲｅｅｍａｙ（登録商標）不織布
の層と組み合わすことができる。この構造は引っ張り特性と引張り強度を増大し、そして
そのコンポジット濾材の両面は、異なる特性と外観を示すであろう。
【００３３】
　いくつかの実施形態では、ポリマー成分に安定剤や酸化防止剤を添加できる。本発明に
従って、他の添加剤も添加できる。例えば、二酸化チタン、タルク、ヒュームドシリカま
たはカーボンブラックなどの無機添加剤がある。ポリマー樹脂は、他の添加剤、例えば他
のポリマー、希釈剤、相溶化剤、粘着防止剤、耐衝撃性改良剤、可塑剤、紫外線安定剤、
顔料、艶消し剤、潤滑剤、湿潤剤、静電防止剤、成核剤、流動性改良剤、撥水剤および撥
アルコール剤などを含有していてもよい。押出し、急冷、延伸、レイダウン、静電特性お
よび／または電気的特性、結合特性、湿潤特性または撥水特性などの工程または製品特性
に影響する添加剤も、ポリマー成分と組み合わせて使用できると考えられる。特に、処理
工程および／または最終用途に特別の利益をもたらすポリマーの添加剤も使用できる。
【００３４】
　別の一実施形態では、濾材は、顔料および／または染料などの着色剤を一種以上含ませ
ることができ、これら着色剤は、不織布中に組み込まれて、フィルタエレメントの寿命中
に制御可能に褪色する。着色剤の褪色の程度と速度を利用して、フィルタエレメントの残
りの寿命と寿命の終了を確認するのに役立てることができる。この点について、図５は、
フィルタエレメントの寿命の過程における各種時点で描かれた複数の不織布試料を示して
いる。その対照試料は、液体に暴露させなかった濾材を示す。残りの試料は、ある期間に
わたって液体を濾過するにつれて変化する濾材の色を示してきる。この提示例では、１２
ヶ月後、濾材には、目視できる色が、実質的に全く残っていなかった。この色の変化はフ
ィルタエレメントをいつ取り替えるべきか指摘するのに利用できる。着色剤の使用量は、
濾材の色が所望の速度で変化するように制御できることを認識すべきである。顔料は、着
色剤として使用する場合、繊維を押し出す前に、第一ポリマー成分と混合することができ
る。あるいは、顔料または染料は、続く浸染ステップで、不織布に組み込むことができる
。
【００３５】
　上記のように、着色剤は、フィルタエレメントを使用中に褪色する。その結果、濾材は
、使用者の目視可能な色が変化する。特に有利な一実施形態では、濾材に組み込まれる着
色剤の量は、色の変化が、抗菌剤の濾材からの拡散と相関関係があるように、選択して制
御することができる。この色の変化は、不織布中の抗菌剤の量が所望のレベル以下に低下
したのでフィルタエレメントを取り替えるべきときを示すように制御することができる。
別の一実施形態では、フィルタに、ヒトがフィルタエレメントの残りの寿命を確認するた
め使用できる参照尺度を組みこんでもよい。褪色しやすい着色剤を、シース－コア二成分
フィラメントのシース成分だけに、またはシースとコアの成分の両方に組み込むことがで
きる。さらに別の実施形態では、シース－コア二成分フィラメントのコア成分は、一色の
例えば赤色の褪色しない永久着色剤または永久顔料で着色し、そしてシース成分は、褪色
しやすい着色剤または顔料、例えば青色の顔料で着色できる。このようにして、そのフィ
ルタエレメントは、例えば青色から赤色へ完全に色の変化を起こして、フィルタエレメン
トを取り替えねばならないことを示すことができる。
【実施例】
【００３６】
　下記実施例は、本発明を例示することを目的とするものであって、本発明の範囲を限定
するとみなすべきではない。
【００３７】
（試験法）
　上記説明と下記実施例では、報告される各種特性を測定するため下記試験法を採用した
。ＡＳＴＭは、ｔｈｅ　Ａｍｅｒｉｃａｎ　Ｓｏｃｉｅｔｙ　ｆｏｒ　Ｔｅｓｔｉｎｇ　
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ａｎｄ　Ｍａｔｅｒｉａｌｓを意味する。
【００３８】
　目付は、不織布またはシートの単位面積当たりの質量の尺度であり、ＡＳＴＭ　Ｄ－３
７７６－９６によって測定した。なおこのＡＳＴＭは本明細書に参照して組み込むもので
あり、目付はｇ／ｍ2の単位で報告する。
【００３９】
　グラブ引張り強度は、不織布またはシートの破断強度の尺度であり、ＡＳＴＭ　Ｄ　４
６３２－９６によって測定した。なおこのＡＳＴＭは本明細書に参照して組み込むもので
あり、ニュートンまたはポンドで報告する。グラブ引張り強度は、これら実施例では、縦
方向（ＭＤ）および横方向（ＸＤ）について報告する。
【００４０】
　伸び百分率は、試料が初めに破断した時点で測定され、グラブ引張り測定中、負荷がピ
ークに達したときの伸び率である。伸び百分率は、これら実施例では、縦方向（ＭＤ）お
よび横方向（ＸＤ）について報告する。
【００４１】
　Ｆｒａｚｉｅｒの空気透過度は、シートの両面間の規定圧力差のもとでシートを通過す
る空気流量の尺度であり、ＡＳＴＭ　Ｄ　７３７によって測定した。なおこのＡＳＴＭは
本明細書に参照して組み込むものであり、（ｍ3／ｍｉｎ）／ｍ2の単位で報告する。
【００４２】
　破裂強さ（Ｍｕｌｌｅｎ）は、鈍器（ｂｌｕｎｔ　ｏｂｊｅｃｔ）で不織布またはシー
トを破断するのに必要な力の尺度であり、ＡＳＴＭ　Ｄ　１１１７で測定した。なおこの
ＡＳＴＭは本明細書に参照して組み込むものであり、（ｌｂ／ｉｎ2）で報告する。
【００４３】
　不織布またはシートの厚さは、ＡＳＴＭ　Ｄ　１７７７－９６で測定した。なおこのＡ
ＳＴＭは本明細書に参照して組み込むものであり、ｍｉｌ（１ｍｉｌ＝０．００１　ｉｎ
ｃｈ）で報告する。
【００４４】
　剛性は、ＡＳＴＭ　Ｄ－２９２３に従ってＨａｎｄｌｅ－Ｏ－Ｍｅｔｅｒで測定した。
このＡＳＴＭによって、基板の可撓性と表面摩擦抵抗の総合作用を測定する。基板をスロ
ット中に押し込む際の抵抗力を測定してグラムで報告する。材料の剛性が高ければ高いほ
ど、この抵抗力は高い。
【００４５】
（実施例１）
　３種類のスパンボンド不織布を本発明に従って製造した。これらの不織布試料は、熱に
よって互いに結合された、実質的に連続した二成分フィラメントで構成されていた。その
二成分フィラメントはシース／コア構造を有し、シース成分：コア成分の重量比率は約３
０：７０であった。そのシースは、Ｄｏｗ　Ｐｌａｓｔｉｃｓが市販している高密度ポリ
エチレン樹脂で構成されていた。この高密度ポリエチレン樹脂は、密度が０．９５ｇ／ｃ
ｍ3であり、メルトインデックスが１７ｇ／１０　ｍｉｎであった。そのコアは、ＤｕＰ
ｏｎｔから市販されているポリエチレンテレフタレートで構成されている。このポリエチ
レンテレフタレートは、密度が１．３～１．４ｇ／ｃｍ3で、極限粘度が０．５８～０．
７２　ＤＩ．／ｇでよい。試料１と２は、抗菌剤を、シース中に、第一ポリマー成分の重
量に対して約０．３重量％からの量で含有していた。その抗菌剤はトリクロサンであり、
これは、製品番号：ＣＭＰＤＴＲ　１７５－１でＭｉｃｒｏｂａｎ（登録商標）から市販
されている。
【００４６】
　これらの試料は、前記二種類のポリマー成分を、別個の押出機を通じて押出すことによ
って製造した。前記ポリエチレン成分は約１６０℃の温度で溶融押出しを行い、そして前
記ポリエチレンテレフタレート成分は約２８０℃の温度で溶融押出しを行った。次いでこ
れら二種類の別個のポリマー成分は、これらポリマー成分を結合してシース／コア二成分
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繊維を生成するように配置構成されている紡糸口金中に導入した。これら二種類のポリマ
ー成分は、前記紡糸口金中で結合されて二成分繊維を生成した。次いでこの二成分繊維は
、急冷され、延伸され、次に移動ベルト上に繊維ウエブとして堆積させた。これら試料中
の二つの試料１と２は、温度が２００℃の二つの滑らかなスチールロールからなる加熱カ
レンダーのニップを、前記移動ウエブに通過させることによって、領域結合された。試料
３のフィラメントは、加熱されたパターン化カレンダーのニップを、前記移動ウエブに通
過させることによって熱で結合されて、約２０％が領域結合されたポイント結合不織布が
製造された。生成した試料は、表１に記載されている特性を有している。これら試験結果
は、目付が類似している場合、本発明の製品（試料１）は、破裂強さとグラブ引張り強度
が対照より大であり、かつ剛性も大きいことを示しいる。
【００４７】
【表１】

【００４８】
（実施例２）
　粒子直径の関数としての濾過効率について、試料１～３を対照試料（対照１）と比較し
た。濾過効率は、ラテックス粒子を有する液体媒体に、１Ｌ／ｍｉｎの流量で試料を通過
させることによって測定した。その液体媒体は、１ｍＬ当たり５，０００の粒子を含有し
ていた。試料の濾過効率は下記式で計算する。
【００４９】
【数１】

　上記式中、Ｆeff＝濾過効率、
　Ｃup＝フィルタの上流の粒子濃度、および
　Ｃdown＝フィルタの下流の粒子濃度である。
【００５０】
　比較した結果を図６～８にグラフに示す。これらのグラフは、本発明の濾材（試料１～
３）が優れた濾過効率を示し、かつ一般に、対照の試料と比べて、初期濾過性に優れてい
ることを示している。
【００５１】
（実施例３）
　目付が３４ｇ／ｍ2（ｇｓｍ）のスパンボンド不織布を、断面が円形のシース－コア連
続二成分フィラメントから製造した。そのシースは、Ｍｉｃｒｏｂａｎ（登録商標）から
入手できる抗菌剤トリクロサンを約０．３　重量％含有する高密度ポリエチレン樹脂（密
度＝０．９５ｇ／ｃｍ3、メルトインデックス＝１７ｇ／１０　ｍｉｎ）で構成されてい
る。そのコア成分はポリエチレンテレフタレートで構成されている。このフィラメントの
シース／コア重量比率は２０／８０である。不織布は、二種のポリマー成分を、実施例１
と同様に別個の押出機で押し出し、次いでその不織ウエブをスルーエアボンダー（ｔｈｒ
ｏｕｇｈ－ａｉｒ　ｂｏｎｄｅｒ）で領域結合させることによって製造する。
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　この不織布３枚を組み合わせて、温度が２００℃の二つの滑らかなスチールロールから
なる加熱カレンダーニップを通過させる。得られた混成不織布濾材は、全目付が１０２ｇ
ｓｍで、かつ、きちっとした形を維持するプリーツを付けることができる剛性を有してい
る。
【００５３】
（実施例４）
　実施例３の不織布２層を、ＢＢＡ　Ｆｉｂｅｒｗｅｂが商標Ｒｅｅｍａｙ（登録商標）
で製造した３４ｇｓｍのスパンボンドポリエステル不織布１層と組み合わせ、次いでその
組み合わせた層に、実施例３と同様に、加熱カレンダーニップを通過させることによって
結合させる。前記Ｒｅｅｍａｙ不織布は、より低い温度で溶融するポリエチレンイソフタ
レートのコポリマーのバインダーフィラメントで結合されたポリエチレンテレフタレート
のマトリックスフィラメントの領域結合されたウエブからなっている。得られた混成不織
布濾材は、優れた引張り強度と剛性の特性を示し、コンポジットのポリエチレンを含有す
る面に低摩擦の剥離性表面を有し、反対側の表面の外観がＲｅｅｍａｙ（登録商標）不織
布の外観と類似している。
【００５４】
（実施例５）
　ポリエチレンシース成分が０．３重量％の銀の抗菌剤（Ｍｉｃｒｏｂａｎ（登録商標）
Ｓｉｌｖｅｒ）を含有していること以外、実施例３の不織布に類似している不織布を製造
する。ポリエチレンシース成分がＣｕｐｒｏｎ，Ｉｎｃ．が供給するＣｕｐｒｏｎ（商標
）などの酸化銅抗真菌剤を０．３重量％含有していること以外、実施例３の不織布に類似
している別の不織布を製造する。これら二つの不織布と実施例３の不織布１層を組み合わ
せ、実施例３と同様に加熱カレンダーニップを通過させることによって結合させる。得ら
れた混成不織布濾材は、有効な抗真菌特性とともに広域スペクトルの抗菌特性を示す。
【００５５】
　本明細書に記載されている本発明の多くの変形と他の実施形態は、前記説明と添付図面
に存在する教示の恩恵を受ける、本発明の関連する当業者であれば思いつくであろう。し
たがって、本発明は、開示された特定の実施形態に限定すべきではなく、変形と他の実施
形態は添付の特許請求の範囲の範囲内に含まれるべきであると解すべきである。本明細書
では、特定の用語が使用されているが、これら用語は一般的に説明するためにのみ使用し
、限定することが目的ではない。
【図面の簡単な説明】
【００５６】
【図１】本発明と一致する濾材から形成されたプリーツ付きフィルタエレメントを含むフ
ィルタカートリッジの斜視図である。
【図２】図１の実質的な線２－２断面図である。
【図３】本発明の濾材の斜視図である。
【図４】本発明の濾材の断面を示す走査型電子顕微鏡の写真である。
【図５】フィルタエレメントの相対的残留寿命を測定するため使用される、顔料が含浸さ
れた一連の不織布試料の図である。
【図６－８】本発明によって製造された３種の不織布の粒子の大きさの関数としての濾過
効率を示すグラフである。
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