
JP 4614606 B2 2011.1.19

10

20

(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　実質的に連続した熔融紡糸繊維の不織布シートの製造法において、該製造法は
　固有粘度が０．６２ｄｌ／ｇよりも低いポリ（エチレンテレフタレート）を少なくとも
３０重量％含む熔融紡糸可能な重合体を紡糸ブロックの多数の毛管の孔を通して押出して
実質的に連続した繊維のフィラメントをつくり、
　該押出された繊維のフィラメントを該繊維のフィラメントに延伸張力を与えるように延
伸ジェットの中に供給することにより該押出された繊維のフィラメントを延伸し、ここで
該延伸ジェットは繊維の入口、フィラメントが進行する方向にフィラメントを空気ジェッ
トによって引張る繊維の通路、および延伸ジェットから延伸されたフィラメントが取り出
される繊維の出口を含むものを使用し、
　延伸された繊維のフィラメントを実質的に連続した繊維のフィラメントとして延伸ジェ
ットの繊維の出口から下方へ少なくとも６０００ｍ／分の速度で取り出し、
　延伸ジェットの繊維の出口から取り出された平均の断面積が９０μ2以下の繊維のフィ
ラメントを捕集面の上に層状に重ね、
　該繊維のフィラメントを一緒に接合して不織布シートをつくる工程から成り、この際該
不織布シートは坪量が１２５ｇ／ｍ2より少なく、該不織布シートは機械方向および交叉
方向を有し、また該不織布シートは機械方向および交叉方向の両方においてグラブ引張り
強さがＡＳＴＭ　Ｄ５０３４に従って測定し坪量に対して正規化した場合少なくとも０．
７Ｎ／（ｇ／ｍ2）であることを特徴とする方法。
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【請求項２】
　該不織布シートの繊維のフィラメントの少なくとも７５重量％は固有粘度が０．６２ｄ
ｌ／ｇよりも低い該ポリ（エチレンテレフタレート）を主成分として含んでいることを特
徴とする請求項１記載の方法。
【請求項３】
　該ポリ（エチレンテレフタレート）の固有粘度は０．４０～０．６０ｄｌ／ｇの範囲で
あることを特徴とする請求項２記載の方法。
【請求項４】
　該ポリ（エチレンテレフタレート）の固有粘度は０．４５～０．５８ｄｌ／ｇの範囲で
あることを特徴とする請求項３記載の方法。
【請求項５】
　該不織布シートの繊維のフィラメントは変動係数によって測定された平均のデニールの
変動度が２５％よりも大きいことを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項６】
　シートのボイル・オフ収縮は５％よりも小さいことを特徴とする請求項２記載の方法。
【請求項７】
　固有粘度が０．６２ｄｌ／ｇよりも低い該ポリ（エチレンテレフタレート）を主成分と
して含んでいる該不織布シートのフィラメントの少なくとも７５重量％はボイル・オフ収
縮が５％よりも小さいことを特徴とする請求項２記載の方法。
【請求項８】
　延伸された繊維のフィラメントは少なくとも７０００ｍ／分の速度で延伸ジェットの繊
維の出口から下方へ取り出される請求項１記載の方法。
【請求項９】
　延伸された繊維のフィラメントは少なくとも８０００ｍ／分の速度で延伸ジェットの繊
維の出口から下方へ取り出される請求項１記載の方法。
【請求項１０】
　該延伸ジェットの繊維の入口は該紡糸ブロックの該毛管の孔から少なくとも３０ｃｍの
距離だけ離されていることを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項１１】
　繊維のフィラメントが該紡糸ブロックの毛管の孔から延伸ジェットの繊維の入口へと通
過する際５～２５℃の範囲の温度の急冷用の空気流によって繊維のフィラメントを急冷す
ることを特徴とする請求項１０記載の方法。
【請求項１２】
　延伸ジェットの繊維の出口から取り出される繊維のフィラメントは、繊維が延伸ジェッ
トの繊維の出口から取り出される方向に対して平行な方向に延びた延長板によって案内さ
れることを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項１３】
　固有粘度が０．６２ｄｌ／ｇより低いポリ（エチレンテレフタレート）を少なくとも３
０重量％含む熔融紡糸された実質的に連続した繊維（Ａ）を少なくとも７５重量％含有す
る不織布シートにおいて、該繊維の平均の断面積は９０μ2以下であり、該不織布シート
は坪量が１２５ｇ／ｍ2よりも少なく、該不織布シートは機械方向および交叉方向を有し
、また該不織布シートは機械方向および交叉方向の両方においてグラブ引張り強さがＡＳ
ＴＭ　Ｄ５０３４に従って測定し坪量に対して正規化した場合少なくとも０．７Ｎ／（ｇ
／ｍ2）であることを特徴とする不織布シート。
【請求項１４】
　該繊維（Ａ）は固有粘度が０．６２ｄｌ／ｇよりも低い該ポリ（エチレンテレフタレー
ト）を主成分として含んでいることを特徴とする請求項１３記載の不織布シート。
【請求項１５】
　該ポリ（エチレンテレフタレート）の固有粘度は０．４０～０．６０ｄｌ／ｇの範囲で
あることを特徴とする請求項１４記載のシート。
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【請求項１６】
　該ポリ（エチレンテレフタレート）の固有粘度は０．４５～０．５８ｄｌ／ｇの範囲で
あることを特徴とする請求項１５記載のシート。
【請求項１７】
　該繊維（Ａ）のフィラメントは変動係数によって測定された平均のデニールの変動度が
２５％よりも大きいことを特徴とする請求項１３記載のシート。
【請求項１８】
　シートのボイル・オフ収縮は５％よりも小さいことを特徴とする請求項１３記載のシー
ト。
【請求項１９】
　該繊維（Ａ）のボイル・オフ収縮は５％よりも小さいことを特徴とする請求項１３記載
のシート。
【請求項２０】
　該繊維（Ａ）は多成分繊維であり、その一成分が該ポリ（エチレンテレフタレート）で
あることを特徴とする請求項１３記載のシート。
【請求項２１】
　該繊維（Ａ）の一成分はポリエチレンであることを特徴とする請求項１３記載のシート
。
【請求項２２】
　請求項１３記載の不織布シートからつくられた拭き取り材料。
【請求項２３】
　請求項１３記載の不織布シートから成る第１のシート層、および合成重合体からメルト
ブローされた繊維から主として成る第２のシート層から構成され、該第２のシート層は第
１および第２の相対する側面をもち、該第２のシート層の第１の側面は該第１のシート層
に接合されていることを特徴とする複合シート。
【請求項２４】
　請求項１３の不織布シートから成る第３のシート層を具備し、該第２のシート層の第２
の側面は該第３のシート層に接合されていることを特徴とする請求項２３記載の複合シー
ト。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
（本発明の背景）
本発明は不織布繊維構造物、特に一緒に保持された細い熔融紡糸ポリエステル繊維から織
物または編物にする操作を行わずにつくられた繊維布およびシート構造物に関する。
【０００２】
（関連技術の説明）
不織布繊維構造物は多年に亙ってつくられており、現在では工業的に使用される異なった
多様な繊維布技術が存在している。繊維布技術はなお新しい用途および競合的な利点を探
求する人々によって開発が続けられている。繊維布シートは通常熔融紡糸した熱可塑性重
合体繊維からつくられる。
【０００３】
熔融紡糸された繊維は多数の細い通常は円形の紡糸口金の毛管からフィラメントとして熔
融した熱可塑性重合体材料を押し出すことによってつくられた小さい直径の繊維である。
熔融紡糸された繊維は一般に連続しており、通常は約５μ以上の平均直径をもっている。
実質的に連続なスパンボンド繊維は高速熔融紡糸法、例えば米国特許３，８０２，８１７
号、５，５４５，３７１号、および５，８８５，９０９号記載のような高速紡糸法を用い
て製造されてきた。高速熔融紡糸法においては、１個またはそれ以上の押出し機によって
熔融した重合体を紡糸パックに供給し、ここで重合体を一連の毛管の孔に通しながら繊維
化してフィラメントのカーテンをつくる。フィラメントは毛管を出た後、空気急冷区域の
中で部分的に冷却される。フィラメントを空気によって延伸して太さを減少し、フィラメ
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ントに強度を増加させる。
【０００４】
繊維布シートは熔融紡糸可能な重合体、例えばポリエチレン、ポリプロピレンおよびポリ
エステルを熔融紡糸することによって製造されてきた。熔融紡糸法によれば、熔融紡糸さ
れた繊維を通常動いているベルと、スクリム（目の粗い布）または他の繊維性の層の上に
沈積させる。沈積された繊維は通常互いに接合させて実質的に連続な繊維から成るシート
をつくる。
【０００５】
熔融紡糸して繊維布シートにするのに用いられてきたポリエステル重合体にはポリ（エチ
レンテレフタレート）が含まれる。このような繊維布シート構造物を熔融紡糸するのに用
いられてきたポリ（エチレンテレフタレート）の固有粘度は０．６５～０．７０ｄｌ／ｇ
の範囲にある。重合体の固有粘度または「ＩＶ」は重合体の分子量の目安であり、ＩＶが
高いことは高分子量の証左である。ＩＶが約０．６２ｄｌ／ｇ以下のポリ（エチレンテレ
フタレート）は「低ＩＶ」のポリエステルである。低ＩＶのポリエステルは歴史的には繊
維布シート材料を熔融紡糸するのには使用されてこなかった。これは、効率的に沈積させ
接合して繊維布シートをつくることができるフィラメントを熔融紡糸するには低ＩＶポリ
エステルはあまりにも弱いと考えられているためである。低ＩＶポリエステルから熔融紡
糸された繊維はあまりにも弱く不連続的であるため、熔融紡糸シートを製造する高速度の
工程に耐えることができないと考えられてきた。また低ＩＶポリエステルから熔融紡糸さ
れた繊維布シートは殆ど強度をもっていないと考えられてきた。何故なら低ＩＶポリエス
テルの短い重合鎖は通常のＩＶをもったポリエステルから紡糸された繊維の長い重合鎖と
はお互いの間の相互作用が殆どないからである。
【０００６】
従来、固有粘度の低いポリ（エチレンテレフタレート）繊維は押出された後巻取り機を用
いて糸巻きに捕集されてきた。例えば米国特許５，４０７，６２１号には紡糸速度４．１
ｋｍ／分で０．６０ｄｌ／ｇの固有粘度をもったポリ（エチレンテレフタレート）から紡
糸された０．５デニール／フィラメント（ｄｐｆ）の糸束が記載されている。米国特許４
，８２８，４５６号には紡糸速度５．８ｋｍ／分で０．５８ｄｌ／ｇの固有粘度をもった
ポリ（エチレンテレフタレート）から紡糸された２．２デニール／フィラメント（ｄｐｆ
）の糸束が記載されている。従来でもポリ（エチレンテレフタレート）の繊維および糸は
低ＩＶポリエステルからつくられてきたが、低ＩＶポリ（エチレンテレフタレート）ポリ
エステルからは低デニールのフィラメントをもった強い繊維布シートはこれまで熔融紡糸
されていない。
【０００７】
（本発明の概要）
本発明においては、実質的に連続した熔融紡糸繊維の不織布シートの製造法において、該
製造法は、固有粘度が０．６２ｄｌ／ｇよりも低いポリ（エチレンテレフタレート）を少
なくとも３０重量％含む熔融紡糸可能な重合体を紡糸ブロックの多数の毛管の孔を通して
押出して実質的に連続した繊維のフィラメントをつくり；該押出された繊維のフィラメン
トを該繊維のフィラメントに延伸張力を与えるように延伸ジェットの中に供給することに
より該押出された繊維のフィラメントを延伸し、ここで該延伸ジェットは繊維の入口、フ
ィラメントが進行する方向にフィラメントを空気ジェットによって引張る繊維の通路、お
よび延伸ジェットから延伸されたフィラメントが取り出される繊維の出口を含むものを使
用し；延伸された繊維のフィラメントを実質的に連続した繊維のフィラメントとして延伸
ジェットの繊維の出口から下方へ少なくとも６０００ｍ／分の速度で取り出し；延伸ジェ
ットの繊維の出口から取り出された平均の断面積が約９０μ2以下の繊維のフィラメント
を捕集面の上に層状に重ね；該繊維のフィラメントを一緒に接合して不織布シートをつく
る工程から成る方法が提供される。この不織布シートは坪量が１２５ｇ／ｍ2より少なく
、該不織布シートは機械方向および交叉方向を有し、また該不織布シートは機械方向およ
び交叉方向の両方においてグラブ引張り強さがＡＳＴＭ　Ｄ５０３４に従って測定し坪量
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に対して正規化した場合少なくとも０．７Ｎ／（ｇ／ｍ2）である。
【０００８】
好ましくは、該不織布シートの繊維のフィラメントの少なくとも７５重量％は固有粘度が
０．６２ｄｌ／ｇよりも低い該ポリ（エチレンテレフタレート）を主成分として含んでい
る。該ポリ（エチレンテレフタレート）の固有粘度はさらに好ましくは０．４０～０．６
０ｄｌ／ｇ、最も好ましくは０．４５～０．５８ｄｌ／ｇの範囲である。該不織布シート
の繊維のフィラメントは変動係数によって測定された平均のデニールの変動度が２５％よ
りも大きい。不織布シートのボイル・オフ収縮は５％よりも小さいことが好ましい。
【０００９】
　本発明方法においては、延伸された繊維のフィラメントは７０００または８０００ｍ／
分の速度で延伸ジェットの繊維の出口から下方へ取り出される。該延伸ジェットの繊維の
入口は該紡糸ブロックの該毛管の孔から少なくとも３０ｃｍの距離だけ離され、繊維のフ
ィラメントが該紡糸ブロックの毛管の孔から延伸ジェットの繊維の入口へと通過する際５
～２５℃の範囲の温度の急冷用の空気流によって繊維のフィラメントを急冷することが好
ましい。また、延伸ジェットの繊維の出口から取り出される繊維のフィラメントは、繊維
が延伸ジェットの繊維の出口から取り出される方向に対して平行な方向に延びた延長板に
よって案内され、該繊維のフィラメントは該延長板の１ｃｍ以内の所を少なくとも５ｃｍ
の距離に亙って通過することが好適である。
【００１０】
さらに本発明においては、固有粘度が０．６２ｄｌ／ｇより低いポリ（エチレンテレフタ
レート）を少なくとも３０重量％含む熔融紡糸された実質的に連続した繊維（Ａ）を少な
くとも７５重量％含有する不織布シートにおいて、該繊維の平均の断面積は約９０μ2以
下である不織布シートが提供される。この不織布シートは坪量が１２５ｇ／ｍ2よりも少
なく、該不織布シートは機械方向および交叉方向の両方においてグラブ引張り強さがＡＳ
ＴＭ　Ｄ５０３４に従って測定し坪量に対して正規化した場合少なくとも０．７Ｎ／（ｇ
／ｍ2）である。好ましくは、該繊維（Ａ）は固有粘度が０．６２ｄｌ／ｇよりも低い、
さらに好ましくは０．４０～０．６０ｄｌ／ｇの範囲の、最も好ましくは０．４５～０．
５８ｄｌ／ｇの範囲のポリ（エチレンテレフタレート）を主成分として含んでいる。
【００１１】
本発明の不織布シートの繊維（Ａ）は多成分繊維であり、その一成分が該ポリ（エチレン
テレフタレート）であることができる。繊維（Ａ）の他の成分はポリエチレンであること
もできる。本発明の不織布シートは拭き取り材料として使用することができる。また本発
明はシートの一つの層が上記本発明の不織布シートから成る複合シートに関する。
【００１２】
本発明は添付図面を含めて行う詳細な説明によってさらに容易に理解されるであろう。従
って本発明を説明するのに特に適した図面を添付する。これらの図面は単に説明を行うこ
とが目的であり、また正確な尺度に合わせられていないことを理解されたい。
【００１３】
（定義）
本明細書において使用される「重合体」と言う言葉は、一般に単独重合体、共重合体（例
えばブロック、グラフト、不規則および交替共重合体）、三元重合体等、およびこれらの
配合物および変性物を含んでいるが、これだけに限定されるものではない。さらに特記し
ない限り「重合体」と言う言葉はこれらの材料のすべての可能な形態を含むものとする。
これらの形態にはアイソタクティック、シンジオタクティックおよび不規則な対照性をも
ったものが含まれるが、これだけには限定されない。
【００１４】
本明細書において使用される「ポリエチレン」と言う言葉は、エチレンの単独重合体ばか
りでなく、少なくとも７５％の反復単位がエチレン単位である共重合体も含むものとする
。
【００１５】
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本明細書において使用される「ポリエステル」と言う言葉は、反復単位の少なくとも８５
％がカルボン酸とジヒドロキシアルコールとの縮合生成物であってエステル単位をつくる
ことによって重合体の結合が形成されている重合体を含むものとする。この中には芳香族
、脂肪族の飽和および不飽和酸並びにジアルコールが含まれるが、これだけには限定され
ない。本明細書において使用される「ポリエステル」と言う言葉はまた共重合体（ブロッ
ク、グラフト、不規則および交替共重合体、配合物およびその変性物を含んでいるが、そ
れがけには限定されない。ポリエステルの通常の例はエチレングリコールとテレフタル酸
との縮合生成物であるポリ（エチレンテレフタレート）である。
【００１６】
本明細書において使用される「ポリ（エチレンテレフタレート）」と言う言葉は、反復単
位の大部分がエチレングリコールとテレフタル酸との縮合生成物であってエステル単位の
生成によって重合体の結合がつくられている重合体および共重合体を含むものとする。
【００１７】
本明細書において使用される「熔融紡糸繊維」と言う言葉は、紡糸口金の通常は円形の多
数の細い毛管から熔融した熱可塑性重合体材料をフィラメントとして押出し、次いで押出
されたフィラメントの直径を迅速に減少させることによりつくられた小さい直径の繊維を
意味する。熔融紡糸繊維は一般に連続繊維であり、平均直径は約５μ以上である。
【００１８】
本明細書において使用される「不織布、シートまたはウエッブ」と言う言葉は、不規則な
方法で配置され編物繊維布におけるような識別し得るパターンをもたない平らな材料をつ
くっている個々の繊維または糸の構造物を意味する。
【００１９】
本明細書において使用される「機械方向」と言う言葉は、シートの面内における長手方向
、即ちシートがつくられた方向である。「交叉方向」という言葉はシートの面内において
機械方向に実質的に垂直な方向である。
【００２０】
本明細書において使用される「一体となった繊維シート」と言う言葉は、構造物全体を通
じて同じ種類の繊維または繊維配合物からつくられた織物繊維布または不織布であって、
該繊維が区別し得るような積層物または他の支持構造物をもたない実質的に均一な層をな
している繊維布を意味する。
【００２１】
本明細書において使用される「拭き取り材料」と言う言葉は、対象物から粒子または液体
を除去するのに使用される一つまたはそれ以上の繊維の層からつくられた織物繊維布また
は不織布を意味する。
【００２２】
（試験法）
上記の説明および下記の本発明を限定しない実施例において、下記の試験法を使用して種
々の報告された特性および性質を決定した。ＡＳＴＭはＡｍｅｒｉｃａｎ　Ｓｏｃｉｅｔ
ｙ　ｆｏｒ　Ｔｅｓｔｉｎｇ　ａｎｄ　Ｍａｔｅｒｉａｌｓを意味し、ＩＮＤＡはＮｏｎ
ｗｏｖｅｎｓ　Ｆａｂｒｉｃ　Ｉｎｄｕｓｔｒｙを意味し、ＩＥＳＴはＩｎｓｔｉｔｕｔ
ｅ　ｏｆ　Ｅｎｖｉｒｏｎｍｅｎｔａｌ　Ｓｃｉｅｎｃｅｓ　ａｎｄ　Ｔｅｃｈｎｏｌｏ
ｇｙを意味し、ＡＡＴＣＣはＡｍｅｒｉｃａｎ　Ａｓｓｏｃｉａｔｉｏｎ　ｏｆ　Ｔｅｘ
ｔｉｌｅ　Ｃｈｅｍｉｓｔｓ　ａｎｄ　Ｃｏｌｏｒｉｓｔｓを意味する。
【００２３】
繊維の直径は随時顕微鏡を用いて測定し、平均値としてμ単位で報告する。
【００２４】
変動係数（ＣＶ）は一連の数値における変動の目安であり、下記式に従って計算される：
ＣＶ＝（標準偏差／平均値）　×　１００％
繊維の太さは繊維９０００ｍのｇ数であり、随時顕微鏡を用いて測定された直径および重
合体の密度を用いて計算され、デニール単位で報告される。
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【００２５】
繊維の断面積は円形の繊維の断面に基づいて随時顕微鏡を用いて測定された繊維の直径を
使用して計算され、平方μ（μ2）単位で報告される。
【００２６】
紡糸速度は紡糸工程中の繊維のフィラメントが到達する最高速度である。紡糸速度はｇ／
分単位で表された毛管の孔１個当たりの重合体の通過量およびｇ／９０００ｍで表される
繊維の太さ（１デニール＝１／９０００ｍ）から次式によって計算される。
【００２７】
紡糸速度（ｍ／分）＝［孔１個当たりの重合体の通過量（ｇ／分）］
×（９０００）／［繊維の太さ（ｇ／９０００ｍ）］
厚さはシートの片側の表面およびシートの反対側の表面の間の距離であり、ＡＳＴＭ　Ｄ
５７２９－９５に従って測定される。
【００２８】
坪量は繊維布またはシートの単位面積当たりの重量の目安であり、ＡＳＴＭ　Ｄ３７７６
によって決定され、ｇ／ｍ2単位で報告される。この文献は参考のために添付されている
。
【００２９】
グラブ引張り強さはシートの破断強度であり、ＡＳＴＭ　Ｄ５０３４に従って試験され、
Ｎｅｗｔｏｎ（Ｎ）単位で報告される。この文献は参考のために添付されている、
シートの伸びはグラブ引張り試験において破断が起こる前にシートが伸長する量の目安で
あり、ＡＳＴＭ　Ｄ５０３４に従って試験され、％単位で報告される。この文献は参考の
ために添付されている。
【００３０】
静水頭は静止圧がかかった状態において液体の水による透過に対するシートの抵抗性の目
安である。この試験はＡＡＴＣＣ－１２２に従って試験され、ｃｍ単位で報告される。こ
の文献は参考のために添付されている。本明細書においては、シートが十分な数の強い繊
維から構成されていない場合には測定を行わない方法で種々の例のシートに関し支えられ
ていないシートについて静水頭の測定を行った。従って支えられていないシートについて
の静水頭の測定値が存在することだけでそのシートが静水頭の圧力を支持する固有の強度
をもっていることを示している。
【００３１】
Ｆｒａｚｉｅｒ透過度はシートの両側の表面の間の標準的な圧力差の下でシートを通る空
気流の目安であり、ＡＳＴＭ　Ｄ７３７に従って試験され、ｍ3／分／ｍ2の単位で報告さ
れる。この文献は参考のために添付されている。
【００３２】
水衝撃耐性は衝撃による水の透過にシートが抵抗する目安であり、ＡＡＴＣＣ　４２－１
９８９に従って試験され、ｇ単位で報告される。この文献は参考のために添付されている
。
【００３３】
血液衝撃透過性は機械的な圧力を連続的に増加させる条件下においてシートが合成血液の
透過に抵抗する目安であって、ＡＳＴＭ　Ｆ１８１９－９８に従って試験される。
【００３４】
アルコール反撥性はアルコールおよびアルコール水溶液にによる湿潤および透過に対して
シートが抵抗する目安であり、繊維布が透過に抵抗できるイソプロピルアルコールの最高
％によって表され（１０点の尺度で表され、１０は純粋なイソプロピルアルコールである
）、ＩＮＤＡ　ＩＳＴ８０．６－９２に従って試験される。
【００３５】
噴霧率はシートが水による湿潤に抵抗する目安であり、ＡＡＴＣＣ　２２－１９９６に従
って試験され、％単位で報告される。
【００３６】
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水蒸気透過速度は水蒸気が繊維布を通って拡散する速度の目安であり、ＡＳＴＭ　Ｅ９６
－９２、Ｂ　直立コップに従って試験され、ｇ／ｍ2／２４時間の単位で報告される。
【００３７】
台形引裂き強さは既に引裂きが起こっている繊維布の引裂き強さの目安であり、ＡＳＴＭ
　Ｄ５７３３に従って試験され、ニュートン単位で報告される。
【００３８】
固有粘度（ＩＶ）は重合体溶液が流動することに対する固有の抵抗の目安である。ＩＶは
毛管粘度計の中で２５℃において測定されたｏ－クロロフェノール中の重合体の１％溶液
の試料の粘度を、純粋な溶媒の粘度と比較することによって決定される。ＩＶはｄｌ／ｇ
単位で報告され、次式を用いて計算される。
【００３９】
ＩＶ＝ηｓ／ｃ
但し　ηｓ＝比粘度＝［（溶液の流動時間）／（溶媒の流動時間）］－１
ｃ＝ｇ／１００ｍｌ単位の溶液の濃度
ＧＡＴＳはシートの吸収率および吸収容量の目安であり、％単位で報告される。試験は米
国マサチューセッツ州ＤａｎｖｅｒｓのＭ／Ｋ　Ｓｙｓｔｅｍｓ，Ｉｎｃ．製のＧｒａｖ
ｉｍｅｔｒｉｃ　Ａｂｓｏｒｂｅｎｃｙ　Ｔｅｓｔｉｎｇ　Ｓｙｓｔｅｍ（ＧＡＴＳ）、
Ｍｏｄｅｌ　Ｍ／Ｋ２０１により行われる。直径２インチの丸い試験試料について、７１
２ｇの圧縮、中立的な圧力差、単一の孔の試験板、および脱イオン水を用いて試験を行っ
た。ＧＡＴＳ吸収率は全吸収能力の５０％の所で報告される。
【００４０】
ウィッキング（吸上げ性）は試験片の底部の３ｍｍを液の中に浸漬して垂直に吊るされた
不織布のシートの試験片（幅２５ｍｍ、長さ１００～１５０ｍｍ）が種々の液を垂直方向
に２５ｍｍだけ上方に吸上げるのに要する時間の目安であり、ＩＳＴ　１０．１－９２に
従って試験される。
【００４１】
繊維の本数は脱イオン水中で応力をかけた不織布の試料から抜け落ちる１０μｍより長い
長さの繊維の本数の目安である。脱イオン水６００ｍｌを含むジャーの中に試料を入れる
。米国ノースカロライナ州ＧａｓｔｏｎｉａのＷ．Ｓ．Ｔｙｌｅｒ社製のＲＸ－８６型二
軸振盪機の中にジャーを入れ、５分間振盪する。液から分け採った１００ｍｌの試料を、
予め脱イオン水で洗滌した格子付きの０．４５μｍ、４７ｍｍ、黒色の濾過膜（Ｍｉｌｌ
ｉｐｏｒｅ　ＨＡＢＧ０４７００）を通し真空濾斗を用いて濾過する。濾過膜上の内容物
を撹乱しないように注意しながら濾斗の壁を脱イオン水で洗滌する。真空濾斗から濾過膜
を取外し、高温板上で１７０℃において乾燥する。濾過膜を顕微鏡下に置き、１００μｍ
より長い繊維の数を数える。試料１ｃｍ3当たりの１００μｍより長い繊維の数は下記式
に従って計算する。
【００４２】
繊維の本数（＞１００μｍ／ｃｍ3）＝（Ｆ）（Ｖt）／（Ｖs）（Ａ）
但し　Ｆ＝全繊維の数
Ｖt＝試料を振盪した際の液の容積
Ｖs＝試験した試料の液の容積
Ａ＝ｃｍ2単位の試料の面積
粒子の数　－　二軸振盪試験は脱イオン水の湿潤作用および振盪機の機械的な撹拌作用に
よって不織布の試料から放出された粒子の数の目安である。この試験はＩＥＳＴ－ＲＰ－
ＣＣ００４．２、Ｓｅｃｔｉｏｎ　５．２に従って行われた。最初ブランク試料について
試験を行い、脱イオン水および装置による粒子のバックグラウンドの数を決定する。８０
０ｍｌのきれいな脱イオン水をジャーの中に注ぎ、アルミ箔で密封する。米国ノースカロ
ライナ州ＧａｓｔｏｎｉａのＷ．Ｓ．Ｔｙｌｅｒ社製のＲＸ－８６型二軸振盪機の中にジ
ャーを入れ、１分間振盪する。アルミ箔を取り去り、試験のために２００ｍｌの液を取り
出す。粒子計数器を用いこの液の三つの部分を試験して直径０．５μｍ以上の粒子の数を
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決定した。この結果を平均し、ブランクの粒子のレベルを決定した。次いで残りの６００
ｍｌの脱イオン水を含むジャーの中に試料を入れる。再びアルミ箔でジャーを密封する。
二軸振盪機の中でジャーを５分間振盪する。アルミ箔を取り去り、試料からの水を１０秒
間ジャーの中にしたたらせた後、試料をジャーから取り出す。粒子計数器を用いこの液の
三つの部分を試験して直径０．５μｍ以上の粒子の数を決定した。この結果を平均し、試
料の粒子のレベルを決定した。湿った試料の長さおよび幅をｃｍ単位で測定し、面積を計
算する。試料１ｃｍ2当たりの０．５μｍ以上の粒子の数を下記式に従って計算する。
【００４３】
粒子の数（≧０．５μｍ／ｃｍ2）＝（Ｃ－Ｂ）（Ｖt）／（Ｖs）（Ａ）
但し　Ｃ＝試料の数の平均
Ｂ＝ブランクの数の平均
Ｖt＝試料を振盪した際の液の容積
Ｖs＝試験した試料の液の容積
Ａ＝ｃｍ2単位の試料の面積
吸収率は１分間の間不織布試料がどれだけの量の脱イオン水を保持できるかの目安であり
、試料１ｍ2当たりの保持された液の容積としてｃｍ3単位で表わされる。２５×８８×１
１２ｍｍの台形の形に切断された面積２５００ｍ2の試料を、紙クリップからつくった二
又に分かれた鉤に取り付ける。試料と鉤との重量を秤る。水の容器の中に試料を十分な時
間浸漬して試料を完全に湿らせる。次に試料を水の中から取り出し、１分間垂直に吊るし
て水を切り、なお鉤を取り付けたまま秤量する。さらに２回浸漬と秤量の過程を繰り返す
。試料１ｍ2当たりの水のｃｃ単位の吸収量を次式に従って計算する。
【００４４】
吸収率（ｃｃ／ｍ2）
＝（［（Ｍ1＋Ｍ2＋Ｍ3）／３］－Ｍ0）／（Ｄ）（Ａ）
但し　Ｍ0＝湿潤前の試料と鉤との重量、ｇ単位
Ｍ1、Ｍ2、Ｍ3＝湿潤後の試料と鉤との重量、ｇ単位
Ｄ＝水の密度、ｇ／ｍ3単位
Ａ＝試験試料の面積、ｍｍ2単位
比吸収率は他の試料に比べ１分間において不織布試料がどれだけの量の脱イオン水を保持
できるかの目安であり、試料１ｇ当たりの保持された液の容積としてｃｍ3単位で表わさ
れる。試料１ｇ当たりの水のｃｃ単位の比吸収率は次式に従って計算される。
【００４５】
比吸収率（ｃｃ／ｇ）＝吸収率（ｃｃ／ｍ2）／試料の坪量（ｇ／ｍ2）
１／２吸収時間は不織布の試料が飽和能力または吸収率の半分に達するまでに要する時間
の目安であり、秒単位で表される。試料の１０７５×１０-6ｍ2の面積を区別できる衣服
監視用アダプターを用い、Ｍｉｌｌｉｐｏｒｅ　Ｃｌｅａｎ　Ｒｏｏｍ　Ｍｏｎｉｔｏｒ
　Ｆｉｌｔｅｒ　Ｈｏｌｄｅｒ（Ｎｏ．ＸＸ５００４７４０）の中に試料をクランプする
。上記試料の大きさを保持し得る水の容積の半分を下記式に従って計算する。
【００４６】
μｌ＝１／２（吸収率、ｃｃ／ｍｍ2単位）
×（１０００μｌ／ｃｃ）（１０７５×１０-6ｍ2）
計算した水の容積をμｌ注射器を用いて試料の中心に送り込む。この流体は、「鏡面反射
」が決して消失せず、同時に水滴が表面の底部に集まったりそこから落下することを防ぐ
速度で送らなければならない。ストップウオッチを用いて「鏡面反射」が消失する前の時
間を秒単位で測定する。さらに二つの部分の試料についてこの試験を繰り返す。測定値を
平均して１／２吸収時間を秒単位で報告する。
【００４７】
抽出可能物質は脱イオン水または２－プロパノール（ＩＰＡ）の中で抽出し得る不織布試
料の不揮発性の残渣の割合の目安である。試料を２×２インチの片に切断し秤量する。沸
騰した溶媒２００ｍｌを含むビーカーの中に５分間試料を入れる。次いで試料を溶媒２０
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０ｍｌを含む他のビーカーの中に移してさらに５分間保持する。第１のビーカーの溶媒を
濾紙を通して濾過する。他の溶媒を用いてビーカーを洗浄する。同様に第２のビーカーの
溶媒を濾過する。両方のビーカーの濾液を蒸発させて約１０～２０ｍｌの小容積にする。
残った溶媒を予め秤量したアルミナの皿の中に注ぎ込む。乾燥器の中または高温板上で溶
媒を完全に蒸発させる。皿を室温に冷却し秤量する。濾紙に関してブランク試験を行い、
この抽出試験に濾紙がどれだけの量寄与しているかを決定する。溶媒中に抽出し得る重量
％は次式に従って計算される。
【００４８】
％抽出可能物質＝［（Ａ1－Ａ2－Ｂ）／Ｓ］×１００％
但し　　Ａ1＝アルミナの皿と残渣の重さ
Ａ2＝アルミナの皿の重さ
Ｂ＝ブランクによる残渣の重さ
Ｓ＝試料の重さ
金属イオン（ナトリウム、カリウム、カルシウムおよびマグネシウム）の量は不織布試料
中に存在する金属イオンの数のｐｐｍで表した測定値である。試料を１／２インチ平方に
切断し秤量する。試料の重さは２～５ｇの範囲でなければならない。試料を試験管の中に
入れる。試験管に０．５ＭのＨＮＯ3を２５ｍｌ加える。試験管の内容物を撹拌し、３０
分間放置し、再び撹拌する。後で決定される濃度が高すぎる場合には溶液を希釈すること
ができる。原子吸光分光法（ＡＡＳ）用の試料を調製する場合には、測定すべき特定のイ
オンに対する適切な標準に対して測定を行う。或る一定容積の試料溶液を分光光度計の中
に吸引し、特定の金属のイオンの数をｐｐｍ単位で記録する。分光光度計の中に水を通し
た後、他の容積の試料を分光光度計の中に吸引する。金属イオンの量は下記の式に従って
計算される。
【００４９】
金属イオン（ｐｐｍ）＝（ＡＡＳによるｐｐｍの平均値）
×（ｃｃ単位の試料の容積）（ＤＦ）／ｇ単位の試料の重量）
但し　ＤＦ＝存在するなら希釈因子
（本発明の詳細な記述）
本発明はポリ（エチレンテレフタレート）から熔融紡糸された低デニールの繊維から成る
高強度を示す不織布シートに関する。また本発明はこのような不織布シートの製造法に関
する。このようなシートは、その最終用途においてシートが良好な空気透過性と良好な液
体障壁性とを示さなければならないような保護衣服用繊維布に使用することができる。ま
たこのシートは拭き取り材料、特に糸屑、粒子による汚染度が低く良好な吸収性が要求さ
れる、クリーンルームのような制御された環境における拭き取り材料として有用である。
本発明の不織布シートはまた濾過媒体としてまたは他の最終用途にも使用することができ
る。
【００５０】
本発明の不織布シートは、固有粘度が約０．６２ｄｌ／ｇ以下のポリ（エチレンテレフタ
レート）を少なくとも３０重量％含む重合体から熔融紡糸された実質的に連続した重合体
繊維を少なくとも７５重量％含んでいる。シートの繊維は或る範囲の太さをもち、その平
均断面積は約９０μ2より小さい。このシートの坪量は１２５ｇ／ｍ2よりも少なく、シー
トの機械方向および交叉方向の両方においてグラブ引張り強さはＡＳＴＭ　Ｄ５０３４に
従って測定した場合、坪量に対して正規化して少なくとも０．７Ｎ／（ｇ／ｍ2）である
。このシートの繊維は変動係数によって測定した平均デニールの変動率が２５％より大き
いことが好ましい。さらに好ましくは、本発明の不織布シートは固有粘度が約０．６２ｄ
ｌ／ｇ以下のポリ（エチレンテレフタレート）を少なくとも５０重量％含む重合体から熔
融紡糸された実質的に連続した重合体繊維を少なくとも７５重量％含んでいる。
【００５１】
本発明においては、固有粘度が約０．６２ｄｌ／ｇ以下のポリ（エチレンテレフタレート
）重合体を使用して本発明の不織布シートの中で非常に細く且つ強い繊維をつくることが
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できることが見出された。固有粘度（ＩＶ）が約０．６２ｄｌ／ｇ以下のポリ（エチレン
テレフタレート）は低ＩＶポリエステルと考えられ、歴史的には不織布シートの熔融紡糸
には使用されてこなかった。本発明においては、低ＩＶポリ（エチレンテレフタレート）
を紡糸して細い繊維にし、沈積、接合して良好な強度をもった不織布シートを製造できる
用途が見出された。低ＩＶポリ（エチレンテレフタレート）を使用すると、０．８ｄｐｆ
より低いポリエステル繊維の不織布シートを熔融紡糸し、また繊維を６０００ｍ／分を越
える速度で紡糸することが可能になる。驚くべきことには、低ＩＶポリ（エチレンテレフ
タレート）を熔融紡糸した繊維は繊維の太さに対して正規化した場合通常のＩＶポリエス
テルから直接紡糸された大きなデニールのポリ（エチレンテレフタレート）と同等な良好
な強度を示すことが見出された。
【００５２】
本発明の不織布シートの繊維は低デニールの重合体繊維であり、これをシート構造物にし
た場合、多数の非常に小さい細孔が生じる。繊維の直径の変動は４～１２μｍの範囲にあ
り、これによって繊維はすべての繊維が同じ太さをもっている同様な太さの場合に比べて
緻密な不織布シートをつくることができる。一般に本発明の不織布の熔融紡糸された繊維
は糸の用途のために紡糸された繊維に比べ直径の変動が大きい。熔融紡糸された糸の繊維
の直径の変動の目安である変動係数は一般に約５～約１５％の範囲である。本発明の不織
布の繊維の直径の変動係数は一般に約２５％以上である。このような熔融紡糸された微小
繊維を用いて不織布繊維構造物をつくった場合、シートが極めて高い空気透過性を示すと
同時に優れた液体障壁性と強度とを与え得る細孔をもった繊維布シートをつくることがで
きることが見出された。繊維布シート材料は一般に連続フィラメントから成っているから
、このシート材料はまたクリーンルームにおける衣服および拭き取り材料のような最終用
途に望ましい低糸屑生成特性を示す。
【００５３】
繊維布シートの特性は部分的には繊維の物理的な大きさによって決定され、また部分的に
は繊維布の中における異なった太さの繊維の分布によって決定される。本発明の繊維布シ
ートの好適な繊維は断面積が約２０～約９０μｍ2である。さらに好ましくは繊維の断面
積は約２５～約７０μｍ2であり、最も好ましくは約３３～約６０μｍ2である。繊維の太
さは通常デニールまたはｄｅｃｉｔｅｘ単位で記述される。デニールとｄｅｃｉｔｅｘと
は繊維の長手方向の或る長さの重量に関係付けられているから、重合体の密度はデニール
またはｄｅｃｉｔｅｘの値に影響を及ぼすことができる。例えば２本の繊維が同じ断面積
をもっているが、片方がポリエチレンからつくられ他方がポリエステルから成っている場
合、ポリエステル繊維はポリエチレンよりも密度が高い傾向があるので大きなデニールを
もっているであろう。しかし一般的には繊維のデニールの好適な範囲は約１より小さいか
殆ど１に等しいと言うことができる。シートに使用する場合、繊維が或る範囲の異なった
断面を示す時には、緻密な断面をもった繊維の方が小さいが閉じていない細孔をもったシ
ートを与えるように思われる。本発明の繊維布シートは丸い断面で且つ上記の断面積をも
った繊維を使用してつくられて来たが、本発明の繊維布シートは繊維の断面の形を変える
ことによって強化できることも期待される。
【００５４】
非常に細い熔融紡糸されたポリエステル繊維の繊維布シートは、どのような型の支持用の
スクリムも必要とせずに、十分な強度をもって障壁用繊維布をつくることができ、従って
このような支持用の材料に対する余分な材料とコストを節約できることが見出された。こ
れは、良好な引張り強さをもった繊維、例えば最低の引張り強さが少なくとも約１．５ｇ
／デニールの繊維を使用することにより達成することができる。この繊維の強さはポリ（
エチレンテレフタレート）ポリエステル繊維に対しては約１８２ＭＰａの繊維の強さに相
当する。熔融紡糸された繊維は、繊維の中における配向が欠けているために、典型的には
約２６～約４２ＭＰａの引張り強さをもつことが期待される。本発明の複合繊維布シート
のグラブ引張り強さは使用する接合条件に依存して変化することができる。好ましくはシ
ートの引張り強さ（機械方向および交叉方向の両方で）は坪量に対して正規化して０．７
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～５Ｎ／（ｇ／ｍ2）であり、さらに好ましくは０．８～４Ｎ／（ｇ／ｍ2）であり、最も
好ましくは０．９～３Ｎ／（ｇ／ｍ2）である。引張り強さが少なくとも１．５ｇ／デニ
ールの繊維は坪量に対して正規化して０．７Ｎ／（ｇ／ｍ2）を越えるシートのグラブ強
さを与えなければならない。本発明のシートの強度は補強しないでも大部分の最終用途に
適合している。
【００５５】
繊維の強度は重要な性質ではあるが、繊維の安定性もまた重要である。高速度で低ＩＶポ
リ（エチレンテレフタレート）から熔融紡糸された細い繊維は低収縮性を示すものをつく
り得ることが見出された。本発明の好適なシートは平均のボイル・オフ収縮が１０％より
低い繊維を用いてつくられる。図１に関して下記に説明するような高速熔融紡糸法でシー
トを製造する場合、ボイル・オフ収縮が５％よりも低い強い低デニールのポリ（エチレン
テレフタレート）繊維のシートをつくり得ることが見出された。
【００５６】
本発明の一具体化例に従えば、シートの繊維を接合するために加熱したニップに繊維布シ
ートを通すことができる。接合されたシート中の繊維は、その基本的な断面の形を失わず
に互いに積み重ねられているような形をしている。このことは本発明の関連性をもった意
味のある態様のように思われる。何故なら各繊維は歪んだり実質的に平らになったりして
細孔を塞いでいるのではないように思われるからである。その結果、静水頭によって測定
された障壁性が良好で、しかも高い空隙比、低密度、および高いＦｒａｚｉｅｒ透過性を
保持したシートをつくることができる。
【００５７】
本発明の繊維布シートの繊維はその実質的な部分が低固有粘度の熔融紡糸可能な合成ポリ
（エチレンテレフタレート）から成っている。好適な繊維は少なくとも７５％がポリ（エ
チレンテレフタレート）である。この繊維はポリエチレン、ポリプロピレン、ポリエステ
ル、ナイロン、エラストマー、および紡糸してフィラメント当たりのデニールが約１．１
（１．２ｄｅｃｉｔｅｘ）以下の繊維にし得る他の熔融紡糸可能な重合体を含む１種また
はそれ以上の種々の重合体または共重合体を含んでいることができる。
【００５８】
不織布シートの繊維は、繊維重合体に１種またはそれ以上の添加物を配合して紡糸するこ
とができる。紡糸して繊維布シートの若干のまたは全部の繊維をつくる際に有利に使用で
きる添加物には、フルオロ炭素、紫外線エネルギー安定剤、工程安定剤、熱安定剤、酸化
防止剤、湿潤剤、顔料、微生物防止剤および静電気蓄積防止剤が含まれる。微生物防止用
の添加剤は或る種の健康管理の用途に適している。安定剤および酸化防止剤は日光等のよ
うな紫外線エネルギーに露出されるいくつかの用途に用いられる。静電気蓄積防止剤は静
電気が蓄積する可能性がありそれが有害な用途に使用することができる。適当な他の添加
剤には湿潤剤があり、これは拭き取り材または吸収材として適したシート材料をつくるか
或いは繊維布の中に液を通して流しながら非常に細かい固体分をシート材料の細孔の中に
捕集するのに適している。別法として、本発明の繊維布シートは繊維布シートの性質を変
えるために仕上げ剤で局所的に処理することができる。例えば繊維布シートに含フッ素試
薬の被覆を行い繊維表面の表面エネルギーを減少させ、特にシートが表面張力の低い液に
対する障壁とならなければならない場合、液の浸透に対する繊維布の抵抗性を増加させる
ことができる。適当な含フッ素試薬仕上げ剤にはＺＯＮＹＬ(R）含フッ素試薬（米国デラ
ウェア州ＷｉｌｍｉｎｇｔｏｎのＤｕＰｏｎｔ社製）またはＲＥＰＥＡＲＬ(R）含フッ素
試薬（米国ニューヨーク州ニューヨークのＭｉｔｓｕｂｉｓｈｉ　Ｉｎｃ．　Ｃｏｒｐ．
製）が含まれる。
【００５９】
本発明の繊維布シートにおいては、繊維は少なくとも５０重量％がポリ（エチレンテレフ
タレート）である１種の重合体成分および少なくとも１種の他の重合体成分から成ってい
ることができる。これらの重合体成分は鞘と芯の配列、並列した配列、区画化されたパイ
の配列、「海の中の島嶼」状の配列、または多成分繊維に公知の他の形状で配列されてい
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ることができる。多成分繊維が鞘と芯の配列をしている場合、鞘を構成する重合体は芯を
構成する重合体よりも低い融点をもつように、例えば低ＩＶポリ（エチレンテレフタレー
ト）の芯とポリエチレンの鞘との二成分繊維が得られるように重合体を選ぶことができる
。このような繊維は繊維の引張り強さを犠牲にすることなく一層容易に加熱接合を行うこ
とができる。また、多成分繊維として紡糸された低デニールの繊維は、繊維を紡糸した後
にさらに細い繊維に分割することができる。多成分繊維を紡糸する利点の一つは、多成分
繊維を分割する機構に依存して一層高速の生産速度が得られることである。このようにし
て得られた分割された繊維の各々はパイの形または他の形の断面をもっていることができ
る。
【００６０】
鞘と芯の型の二成分繊維を図３に示す。ここで繊維８０はその断面が示されている。鞘の
重合体８２は芯の重合体８４を取り囲み、重合体の相対的な量は芯の重合体８４が繊維の
全断面積のほぼ５０％になるように調節することができる。この配列では、いくつかの魅
力ある選択を行うことができる。例えば鞘の重合体８２を芯の中に入って行かない顔料と
配合し、顔料のコストを低下させると同時に適当に着色した材料を得ることができる。フ
ルオロ炭素のような疎水性の材料を鞘の重合体の中に混入して紡糸し、最低の価格で所望
の液体反撥性を得ることができる。上記のように、接合中熔融し易くするために低い融点
または低い融解温度をもった重合体を鞘として使用し、芯の重合体が軟化しないようにす
ることができる。一つの興味ある例は低ＩＶポリ（エチレンテレフタレート）ポリエステ
ルを芯として用い、ポリ（トリメチレンテレフタレート）ポリエステルを鞘として用いる
鞘と芯の配列である。このような配置は電子ビームによる滅菌およびγ線による滅菌のよ
うな放射線による滅菌に適しており、劣化を起こすことがない。
【００６１】
本発明の不織布の多成分繊維は固有粘度が０．６２ｄｌ／ｇよりも低いポリ（エチレンテ
レフタレート）を少なくとも３０重量％含んでいる。鞘－芯型の繊維においては、芯は少
なくとも５０重量％の低ＩＶポリ（エチレンテレフタレート）を含み、また芯は繊維全体
の４０～８０重量％をなしていることが好ましい。さらに好ましくは芯は少なくとも９０
重量％の低ＩＶポリ（エチレンテレフタレート）を含み、また芯は繊維全体の５０重量％
より多くを占めている。多成分繊維および繊維の配合物の他の組み合わせも考えることが
できる。
【００６２】
本発明の不織布シートの繊維は高強度繊維であることが好ましく、これは通常完全に延伸
して焼き鈍まし、良好な強度と低い収縮をもつようにした繊維としてつくられる。また本
発明の不織布シートは繊維を焼き鈍まし延伸する工程を経ずにつくることができる。本発
明に対しては高速熔融紡糸法で強化された繊維が好適である。本発明の不織布シートは例
えば加熱カレンダー掛け接合法、空気中に通過させる接合法、水蒸気接合法、超音波接合
法、および接着剤による接合法のような公知方法によって一緒に接合することができる。
【００６３】
本発明のの不織布シートは、例えばスパンボンド－熔融吹込み－スパンボンド（ＳＭＳ）
複合シートのような複合シート構造物の中のスパンボンド層として使用することができる
。通常のＳＭＳ複合体においては、外側の層は複合体全体の強度に寄与するスパンボンド
された繊維層であり、他方芯の層は障壁特性を与える熔融吹込みされた繊維層である。本
発明の不織布シートをスパンボンドされた層に使用した場合、スパンボンドされた層は強
度に寄与する他に複合シートに対してさらに障壁特性を与える。
【００６４】
本発明の不織布シートは米国特許３，８０２，８１７号、同５，５４５，３７１号、およ
び同５，８８５，９０９号記載の高速紡糸法のような高速熔融紡糸法を用いて製造するこ
とができる。これらの特許は参考のために添付されている。好適な高速熔融紡糸法に従え
ば、１個またはそれ以上の押出し機により熔融した低ＩＶポリ（エチレンテレフタレート
）重合体を紡糸パックに供給し、重合体を孔に通して繊維化してフィラメントのカーテン
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をつくる。空気急冷区域でフィラメントを部分的に冷却し、同時に空気によって延伸して
その太さを減少させ強度を増加させる。動いているベルト、スクリムまたは他の繊維層の
上にフィラメントを沈積させる。好適な高速熔融紡糸法によって製造された繊維は実質的
に連続しており、その直径は５～１１μである。これらの繊維は単一成分繊維、多成分繊
維、或いはこれらの何等かの組み合わせとして製造することができる。多成分繊維は並列
型、鞘－芯型、区切られたパイ型、または海中の島嶼型の形状を含む種々の公知の形状で
つくることができる。
【００６５】
高強度の二成分熔融紡糸繊維を高速度でつくる装置を図１に模式的に示す。この装置では
、２種の熱可塑性重合体をそれぞれホッパー１４０および１４２に供給する。ホッパー１
４０の中の重合体は押出し機１４４に供給され、ホッパー１４２の中の重合体は押出し機
１４６に供給される。押出し機１４４および１４６はそれぞれ重合体を熔融させて加圧し
、それぞれフィルター１４８および１５０並びに計量ポンプ１５２および１５４の中に熔
融物を押し込む。ホッパー１４０からの重合体は紡糸パック１５６の中で公知方法により
、例えば米国特許５，１６２，０７４号記載のような多成分紡糸パックを使用してホッパ
ー１４２からの重合体と一緒にされ、二成分フィラメントの上記のような所望の断面がつ
くられる。該特許は参考のために添付されている。フィラメントが鞘－芯型の断面をもっ
ている場合、熱による接合を強化するために典型的には低融点の重合体が鞘の層に使用さ
れる。必要に応じホッパー１４０および１４２の両方に同じ重合体を入れることにより、
図１に示した多成分装置から単一成分の繊維を紡糸することができる。
【００６６】
熔融した重合体は紡糸口金１５８の面の上の多数の毛管の孔を通って紡糸パック１５６を
出る。毛管の孔は通常のパターン（矩形、ずらされた形、等）で紡糸口金面の上に配列す
ることができ、孔の間隔は生産性および繊維の急冷を最適化するように設定されている。
孔の密度は典型的にはパックの幅１ｍ当たり５００～８００個の範囲の孔が存在するよう
な密度である。孔１個当たりの典型的な重合体の通過量は０．３～５．０ｇ／分の範囲で
ある。毛管の孔は丸い繊維が望ましい場合には丸い断面をもっていることができる。
【００６７】
紡糸パック１５６から押出されたフィラメント１６０は先ず急冷用の空気１６２で冷却さ
れ、次いで空気延伸ジェット１６４で延伸された後沈積される。急冷用の空気は約０．３
～２．５ｍ／秒の速度、５～２５℃の範囲の温度でフィラメントの方へ空気を向かわせる
１個またはそれ以上の通常の急冷箱によって与えられる。典型的にはフィラメントのライ
ンの反対側に互いに向き合った２個の急冷箱をいわゆる空気を向流にして用いる形で使用
した。毛管の孔と延伸ジェットとの間の距離は所望の繊維の性質に依存して３０～１３０
ｃｍである。急冷されたフィラメントは空気延伸ジェット１６４に入り、ここでフィラメ
ントは空気１６６により６０００～１２０００ｍ／分の繊維速度まで延伸される。このよ
うにフィラメントを引き込むことによってフィラメントが急冷区域を通過する際にフィラ
メントは延伸され伸長される。
【００６８】
図２に示されているように、随時空気延伸ジェット１６４の端に延伸ジェット延長部１８
８を取り付けることができる。延伸ジェット延長部１８８は延伸ジェット１６４から延伸
ジェットを出るフィラメントのカーテン１６７に平行な方向に延びた滑らかな矩形の板で
あることが好ましい。延伸ジェット延長部１８８はフィラメントを沈積面へ案内し、フィ
ラメントが同じ場所で一層確実に沈積面に衝突してシートの均一性が改善されるようにす
る。好適具体化例においては、延伸ジェット延長部は、フィラメントが沈積ベルト１６８
の上に達した後フィラメントが動いて行くフィラメントのカーテンの側に存在している。
好ましくは延伸ジェット延長部は延伸ジェットの端から約５～５０ｃｍ、さらに好ましく
は約１０～２５ｃｍ、最も好ましくは約１７ｃｍほど下方へ延びている。別法として、延
伸ジェット延長部をフィラメントのカーテンの他の側に置くか、或いは延伸ジェット延長
部をフィラメントのカーテンの両側において使用することができる。本発明の好適具体化
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例においては、フィラメントの方に面した延伸ジェットの面はテクスチャー加工されて溝
または丸まった突起が付けられ、これによって細かい撹乱を生じ、フィラメントがかたま
るのを減少させて一層均一なシートが得られるようにしてフィラメントの分散を助けるこ
ともできる。
【００６９】
延伸ジェット１６４を出て行く延伸されたフィラメント１６７は、紡糸パック１５６から
押出された状態のフィラメントに比べ細く且つ強くなっている。繊維のフィラメント１６
７は低ＩＶポリ（エチレンテレフタレート）から構成されているが、これらの繊維はなお
実質的に連続フィラメントであり、引張り強さは少なくとも約１．５ｇｐｄであって同時
に有効直径は５～１１μである。フィラメント１６７は実質的に連続な繊維のフィラメン
トとして沈積ベルトまたは形成スクリーン１６８上に沈積する。延伸ジェット１６４の出
口と沈積ベルトとの距離は不織布ウエッブに望まれる性質に依存して変えられるが、一般
的には１３～７６ｃｍの範囲である。沈積ベルト１６８を通して真空による吸引を行い、
繊維のウエッブをベルト上に固定する助けにすることができる。必要に応じ、得られたウ
エッブ１７０を加熱接合ロール１７２および１７４の間に通した後、接合されたウエッブ
１７６としてロール１７８上に捕集することができる。好ましくは空気調節板を含む適当
な案内を取り付け、繊維がベルト上に不規則に沈積する際若干の制御を行うようにするこ
とができる。繊維を制御する他の一つの方法は、繊維を静電的に帯電させ、また恐らくは
ベルトを反対の電荷で帯電させ、沈積した後繊維をベルト上に固定する方法である。
【００７０】
その後で繊維のウエッブを一緒に接合して繊維布をつくる。接合は、加熱接合法または接
着剤による接合法を含む任意の適当な方法によって達成することができる。高温空気によ
る接合および超音波による接合も魅力ある代替法であるが、図示されたようなロール１７
２および１７４を用いる加熱接合法が好適である。また、多くの用途においてはシート材
料を点接合して繊維布に似た触感と風合いを得ることができるが、シートを全面に亙って
接合し滑らかな仕上げにするような他の最終用途も可能である。点接合の仕上げを用いる
場合、接合のパターンおよび接合されたシート材料の割合は、繊維の単離およびピリング
（ｐｉｌｌｉｎｇ）を抑制し、またシートの掛け覆い性、柔らかさおよび強度のような他
の要求を考慮して選ばれる。
【００７１】
好ましくは、接合ロール１７２および１７４は加熱ロールであり、ウエッブ中の最低融点
をもつ重合体の融点±２０℃の温度範囲に保たれ、接合ラインの速度は２０～１００ｍ／
分である。良好な加熱接合を行うには、一般に１０５～２６０℃の範囲の接合温度および
３５～７０Ｎ／ｍｍの範囲の接合圧力をかける。主として低ＩＶポリ（エチレンテレフタ
レート）繊維から成る不織布シートに対しては、１７０～２６０℃の範囲の接合温度、３
５～７０Ｎ／ｍｍの範囲の接合圧力を用いると良好な加熱接合が得られた。シートがかな
りの量の低融点重合体、例えばポリエチレンを含んでいる場合には、良好な加熱接合を得
るために１０５～１３５℃の範囲の接合温度、３５～７０Ｎ／ｍｍの範囲の接合圧力を用
いることができる。
【００７２】
ウエッブに例えば含フッ素試薬の被覆のような局所的な処理を施す場合には、このような
処理を施す公知の方法を使用することができる。このような被覆法には噴霧被覆法、ロー
ル被覆法、発泡被覆法、および浸漬被覆法が含まれる。局所的な仕上げ工程は繊維布の生
産ライン中において或いは別の工程として行うことができる。
【００７３】
次に下記の本発明を限定しない実施例によって本発明を例示する。これらの実施例は本発
明を例示するものであり、如何なる方法においても本発明を限定するものではない。
【００７４】
（実施例）
以下の実施例において不織布シートは図１に示した方法に関連して上記に説明した高速熔
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融紡糸法により製造した。
【００７５】
実施例１
図１に関連して上記に説明した方法および装置を用い製造した熔融紡糸繊維から不織布シ
ートをつくった。ＤｕＰｏｎｔ社からＣｒｙｓｔａｒ(R）ポリエステル（Ｍｅｒｇｅ　１
９８８）として市販されている固有粘度０．５８ｄｌ／ｇのポリ（エチレンテレフタレー
ト）ポリエステル樹脂から繊維を紡糸した。温度１８０℃においてポリエステル樹脂を結
晶化させ、使用前に水分含量が５０ｐｐｍより少なくなるまで温度１２０℃において乾燥
した。ポリエステルを二つの別の押出し機の中で２９０℃に加熱した。このポリエステル
重合体を各押出し機から押出し、濾過し、計量して２９５℃に保たれ鞘－芯型のフィラメ
ントの断面をつくるように設計された二成分紡糸パックへ送る。しかし、両方の重合体の
供給物は同じ重合体から成っているから一成分繊維が得られる。この紡糸パックは幅が０
．５ｍ、深さが９インチ（２２．９ｃｍ）であり、紡糸パックの幅を横切って１ｍ当たり
６７２０個の毛管を備えていた。各毛管は円形で直径は０．２３～０．３５ｍｍであった
。紡糸パックの毛管１個当たりの重合体の全通過量は０．５ｇ／分であった。長さ１５イ
ンチ（３８．１ｃｍ）の急冷区域の中で温度１２℃、速度１ｍ／秒で二つの相対する急冷
箱から供給される急冷用の空気を用いてフィラメントを冷却した。紡糸パックの毛管の孔
の下方２０インチ（５０．８ｃｍ）の所にある空気延伸ジェットの中にフィラメントを通
し、ここでフィラメントを約９０００ｍ／分の割合で延伸した。得られた細く且つ強くな
った実質的に連続的なフィラメントを延伸ジェットの出口の下方３６ｃｍの所にある沈積
ベルトの上に沈積させた。使用した沈積ベルトは真空吸引を用いて繊維をベルト上に固定
する助けにした。９０フィラメントの直径は平均直径が０．７１μｍ、標準偏差が０．２
９μｍ、変動係数が４１％になるような寸法をもっていた。（他の実施例のフィラメント
の直径は１試料当たり１０本の繊維についての測定値から計算した）。
【００７６】
油で加熱された金属製の彫刻カレンダー・ロールおよび油で加熱された滑らかな表面をも
ったカレンダー・ロールの間でウエッブを加熱接合した。両方のロールは直径が４６６ｍ
ｍであった。彫刻されたロールはクロムメッキの非硬化鋼の表面をもち、点の大きさが０
．４６６ｍｍ2、点の深さが０．８６ｍｍ、点の間隔が１．２ｍｍで接合区域があり、１
４．６％のダイアモンド形のパターンをもっていた。温度２５０℃、ニップ圧力７０Ｎ／
ｍｍ、ライン速度５０ｍ／分でウエッブを接合した。接合されたシートをロー上に集めた
。
【００７７】
この不織布シートを、含フッ素試薬で処理して繊維表面の表面エネルギーを減少させ、こ
れによって液の浸透に対する繊維布の抵抗性を増加させた。２％（ｗ／ｗ）のＺｏｎｙｌ
　７０４０（ＤｕＰｏｎｔ社製）、２％（ｗ／ｗ）のＦｒｅｅｐｅｌ　１２２５（Ｂ．Ｆ
．Ｇｏｏｄｒｉｃｈ製）、０．２５％（ｗ／ｗ）のＺｅｌｅｃ　ＴＹ帯電防止剤（Ｓｔｅ
ｐａｎ製）、０．１８％（ｗ／ｗ）のＡｌｋａｎｏｌ　６１１２湿潤剤（ＤｕＰｏｎｔ製
）から成る水性浴にシートを浸漬した。次いでシートを絞って過剰の液を除去して乾燥し
、１６８℃で２時間炉の中で硬化させた。
【００７８】
繊維およびシートの紡糸速度および物理的性質を表１に報告する。
【００７９】
実施例２
実施例１の方法に従って不織布シートをつくったが、使用した重合体樹脂は固有粘度が０
．５８ｄｌ／ｇで典型的な粒径が１００μｍよりも小さい炭酸カルシウムを０．６重量％
含むフィルム級のポリ（エチレンテレフタレート）ポリエステルであった。
【００８０】
繊維およびシートの紡糸速度および物理的性質を表１に報告する。
【００８１】



(17) JP 4614606 B2 2011.1.19

10

20

30

40

50

対照例Ａ
実施例１の方法に従って不織布シートをつくったが、使用した重合体樹脂は固有粘度が０
．６７ｄｌ／ｇのＤｕＰｏｎｔ社製Ｃｒｙｓｔａｒ(R)ポリエステル（Ｍｅｒｇｅ　３９
３４）であった。またシートの接合温度は２５０℃ではなく１８０℃であった。繊維およ
びシートの紡糸速度および物理的性質を表１に報告する。
【００８２】
実施例１および２並びに対照例Ａでつくられた不織布シートの繊維を高速度で熔融紡糸し
て延伸し、全体的な紡糸の連続性を保持するようにしながら非常に細い繊維の太さを得た
。実施例１および２で使用した低固有粘度ポリエステルからは低デニールの繊維が得られ
、これは対照例Ａの高固有粘度ポリエステルを用いてつくられた繊維に比べ急冷区域にお
ける撹乱に対して敏感性が少なかった。また、実施例１および２の低固有粘度ポリエステ
ルを用いた場合には、対照例Ａの高固有粘度ポリエステルを用いた場合に比べて紡糸が確
実に行えた（即ち切断したフィラメントが隣接したフィラメントを切断する原因になるこ
とはなかった）。低固有粘度ポリエステルを高速度で熔融紡糸した場合、低固有粘度ポリ
エステルを通常の速度で熔融紡糸した場合よりもフィラメントの強度が良好に保持された
。実施例１および２において固有粘度が０．５８ｄｌ／ｇのような低い値をもつポリエス
テルは、固有粘度がそれよりも高い０．６７ｄｌ／ｇである対照例Ａのポリエステル重合
体に比べて細く且つ一般に強い繊維を生じた。
【００８３】
実施例３
実施例１の方法に従って不織布シートをつくったが、二成分紡糸装置の鞘の部分の供給を
行うための押出し機に供給される重合体の中に、アルミン酸コバルトをベースにした青色
顔料１．５重量％を加えた。二つの押出し機からの重合体は、５０重量％が鞘であり５０
重量％が芯である二成分繊維をつくるような相対供給速度で紡糸パックに重合体を供給し
た。鞘の重合体に加えられた顔料のために着色した不透明の繊維布が得られた。繊維およ
びシートの紡糸速度および物理的性質を表１に報告する。
【００８４】
実施例４
実施例１の方法に従って不織布シートをつくったが、二成分の鞘－芯型の繊維が生じるよ
うに二つの押出し機に異なった重合体を加えた。ＤｕＰｏｎｔによりＣｒｙｓｔａｒ(R)

ポリエステル共重合体（Ｍｅｒｇｅ　４４４２）として製造されている固有粘度０．６１
ｄｌ／ｇの１７％のイソフタル酸ジメチルで変性された低融点ポリエステル共重合体を鞘
に使用し、ＤｕＰｏｎｔによりのＣｒｙｓｔａｒ(R)ポリエステル（Ｍｅｒｇｅ　３９４
９）として市販されている固有粘度０．５３ｄｌ／ｇのポリ（エチレンテレフタレート）
ポリエステルを芯として使用した。鞘は繊維の断面の３０％を構成し、芯は繊維の断面の
約７０％をなしていた。このシートは２５０℃ではなく１５０℃で接合をおこなった。繊
維およびシートの紡糸速度および物理的性質を表１に報告する。
【００８５】
実施例５
実施例４記載の方法に従って不織布シートをつくったが、図２に関連して上記に説明した
延伸ジェット延長部を付加した。この延伸ジェット延長部は長さが１７ｃｍであり、フィ
ラメントが沈積ベルトの上に落ちた後フィラメントが動いて行く方向に面したフィラメン
トのカーテンの側にある、延伸ジェットの出口から下向きに延びた滑らかな表面をもつ矩
形の板である。またシートは１５０℃でなく２１０℃で接合を行なった。繊維およびシー
トの紡糸速度および物理的性質を表１に報告する。
【００８６】
実施例６
実施例５記載の方法に従って不織布シートをつくったが、延伸ジェット延長部を取り外し
た。繊維およびシートの紡糸速度および物理的性質を表１に示す。
【００８７】
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実施例５および６では、不織布シートの紡糸中に延伸ジェット延長部を使用する（実施例
５）と、シートの静水頭および引張り特性が著しく改善されることが示された。
【００８８】
【表１】

【００８９】
実施例７
仕上げ剤を施さなかったこと以外実施例３記載の方法に従って不織布シートをつくった。
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吸収性およびウィッキングのデータを表２に示す。
【００９０】
実施例８
実施例７記載の方法に従って不織布シートをつくったが、表面活性仕上げ剤で処理して水
によって湿潤できるようにした。０．６％（ｗ／ｗ）のＴｅｒｇｉｔｏｌ(R)１５－Ｓ－
１２（Ｕｎｉｏｎ　Ｃａｒｂｉｄｅ社製）を含む水性浴の中にシートを浸漬する。次いで
シートを絞って過剰の液を除去し、乾燥して１５０℃の炉の中で３分間硬化させた。吸収
性およびウィッキングのデータを表２に示す。
【００９１】
実施例９
実施例４記載の方法に従って不織布シートをつくったが、接合温度は１５０℃ではなく１
９０℃であり、仕上げ剤は被覆しなかった。吸収性およびウィッキングのデータを表２に
示す。
【００９２】
実施例１０
実施例９記載の方法に従って不織布シートをつくったが、表面活性仕上げ剤で処理して水
で湿潤できるようにした。０．６％（ｗ／ｗ）のＴｅｒｇｉｔｏｌ(R)１５－Ｓ－１２（
Ｕｎｉｏｎ　Ｃａｒｂｉｄｅ社製）を含む水性浴の中にシートを浸漬する。次いでシート
を絞って過剰の液を除去し、乾燥して１５０℃の炉の中で３分間硬化させた。吸収性およ
びウィッキングのデータを表２に示す。
【００９３】

ｗｎｗ＝ウィッキング作用はないと思われる
実施例１１
下記の変更以外実施例１記載の方法に従って不織布シートをつくった。含フッ素試薬の仕
上げ剤を施さなかった。接合ラインの速度は２８ｍ／分であり、１２２ｇ／ｍ2の坪量を
得た。このシートをクリーンルームで洗濯した。この過程は非イオン性の表面活性剤（シ
ート材料１ポンド当たり約１．８ガロン（１５リットル／ｋｇ））を加えた高温の水（最
低１２０°Ｆ（４９℃））中でシートを撹拌する過程を含んでいる。高温の水は予め逆浸
透法でで精製し、伝導度は４～６μモー／ｃｍであった。次いでシートを脱イオン水（シ
ート材料１ポンド当たり約１．２ガロン（１０リットル／ｋｇ））中で洗滌した。この脱
イオン水は約１８ＭΩ／ｃｍの抵抗値をもっていた。両方の種類の水を０．２μまで濾過
した。拭き取り材料年手の性能に関するデータを含むシートの性質のデータを表３に示す
。
【００９４】
実施例１２
下記の変更以外実施例４記載の方法に従って不織布シートをつくった。含フッ素試薬の仕
上げ剤を施さなかった。接合ラインの速度は２８ｍ／分であり、１２９ｇ／ｍ2の坪量を
得た。このシートをクリーンルームで洗濯した。この過程は非イオン性の表面活性剤（シ
ート材料１ポンド当たり約１．８ガロン（１５リットル／ｋｇ））を加えた高温の水（最
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低１２０°Ｆ（４９℃））中でシートを撹拌する過程を含んでいる。高温の水は予め逆浸
透法でで精製し、伝導度は４～６μモー／ｃｍであった。次いでシートを脱イオン水（シ
ート材料１ポンド当たり約１．２ガロン（１０リットル／ｋｇ））中で洗滌した。この脱
イオン水は約１８ＭΩ／ｃｍの抵抗値をもっていた。両方の種類の水を０．２μまで濾過
した。拭き取り材料年手の性能に関するデータを含むシートの性質のデータを表３に示す
。
【００９５】

上記の説明および添付図面は公共の知識の基礎に寄与するように本発明のを説明し記述す
ることを意図したものである。このような知識および理解の寄与を交換する際には、排他
的な権利が探索され尊重されなければならない。このような排他的な権利の範囲は上記に
示した特定の詳細点および好適な配置によりいかなる方法においても制限され狭められる
べきではない。本明細書に対して認められるべき特許権の範囲は添付特許請求の範囲によ
って判断され決定されなければならない。
【図面の簡単な説明】
【図１】　本発明の不織布シートを製造する装置の模式図。
【図２】　本発明の不織布シートを製造する本発明の装置の一部を示す模式図。
【図３】　鞘－芯型の二成分繊維の芯の部分の拡大図。
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