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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　内部の層の境目（１）で、スチレンブロックコポリマーから成る単層の弾性フィルム（
２）と支持フィルム（３）とに分離することができる共押出フィルムであって、前記弾性
フィルム（２）が共押出フィルムの第１の表面を構成し、前記層の境目（１）で隣接し合
う層が異なる極性を有する共押出フィルム。
【請求項２】
　内部の層の境目（１）で、伸長可能なフィルム（７）と支持フィルム（３）とに分離す
ることができる共押出フィルムであって、前記伸長可能なフィルム（７）が、熱可塑性エ
ラストマーから成る弾性層（２’）と、伸長可能なポリマーから成る層（８）とを有する
共押出フィルム。
【請求項３】
　前記伸長可能なフィルム（７）が２層で構成されている、請求項２に記載の共押出フィ
ルム。
【請求項４】
　前記弾性層（２’）がスチレンブロックコポリマーから成る、請求項２または３に記載
の共押出フィルム。
【請求項５】
　前記伸長可能なフィルム（７）の前記層（８）が２０μｍ未満、好ましくは１０μｍ未
満の厚さを有する、請求項２～４のいずれか一つに記載の共押出フィルム。
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【請求項６】
　前記支持フィルム（３）が、前記内部の層の境目（１）に、非弾性の極性ポリマーから
成る剥離層（４）を備えている、請求項１～５のいずれか一つに記載の共押出フィルム。
【請求項７】
　前記剥離層（４）が、ポリマー性ベース物質として、ポリアミド（ＰＡ）、ポリメチル
メタクリレート（ＰＭＭＡ）、ポリオキシメチレン（ＰＯＭ）、ポリカーボネート（ＰＣ
）、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）、ポリブチレンテレフタレート（ＰＢＴ）、
または前記ポリマーの少なくとも２つの混合物から成る群から選択されるポリマーを含む
、請求項６に記載の共押出フィルム。
【請求項８】
　前記支持フィルムが剥離層（４）に加えて担持層（５）を備えており、前記担持層（５
）が共押出フィルムの第２の表面を構成する、請求項６または７に記載の共押出フィルム
。
【請求項９】
　前記担持層（５）がポリオレフィンから成り、接着促進剤層（６）によって剥離層（４
）と結合されている、請求項８に記載の共押出フィルム。
【請求項１０】
　前記剥離層（４）が２０μｍ未満、好ましくは１０μｍ未満の厚さを有する、請求項８
または９に記載の共押出フィルム。
【請求項１１】
　支持フィルム（３）が単層で形成されている、請求項１～５のいずれか一つに記載の共
押出フィルム。
【請求項１２】
　前記内部の層の境目での分離のための結合付着力が、０．００５Ｎ／２５ｍｍ～４Ｎ／
２５ｍｍの間、好ましくは０．０１Ｎ／２５ｍｍ～１Ｎ／２５ｍｍの間である、請求項１
～１１のいずれか一つに記載の共押出フィルム。
【請求項１３】
　複合材料を製造する方法であって、
　請求項１～１２の何れか一つに記載の共押出フィルムが形成され、前記共押出フィルム
が、第１の表面に熱可塑性エラストマーから成る層を有し、内部の層の境目で、熱可塑性
エラストマーから成る層を含むフィルムと支持フィルムとに分離することができ、
　前記共押出フィルムがロールに巻き付けられ、
　前記共押出フィルムがロールから引き剥がされ、
　少なくとも１枚の不織布シートが供給され、
　熱可塑性エラストマーから成る層を有するフィルムが前記不織布シートにラミネートさ
れる直前に、支持フィルムが除去される方法。
【請求項１４】
　前記共押出フィルムが、支持フィルムを除去する前に細片に切断され、支持フィルムを
引き剥がした後に残る熱可塑性エラストマーから成る層を有するフィルムの細片が、横方
向で、互いに間隔をあけて、２枚の平面的な非弾性不織布シートの間にラミネートされ、
それにより、形成された複合材料の横方向で、伸長後に弾性復元力を有する領域と非弾性
領域とが交互になる、請求項１３に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、熱可塑性エラストマーから成る層を有する共押出フィルムに関する。この共
押出フィルムは、複合材料要素を製造するために提供され、特に、伸長可能であるが一般
的には非弾性の不織布材料によってラミネートされる。このようなラミネート複合材は、
例えば幼児用おむつまたはそれと類似の失禁用品のような使い捨て衛生用品の弾性テープ
または弾性ベルトとして提供することができる。その際、ラミネート複合材の弾力性は、
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熱可塑性エラストマーから成る層によって達成される。
【背景技術】
【０００２】
　熱可塑性エラストマーから成る単層フィルムを製造する場合、強い伸長または引裂けを
確実に回避するために、取り扱う際に加わる引張力を小さく保たなければならないという
問題がある。さらに、熱可塑性エラストマーはかなりの接着性を有しており、ロールに巻
き付けるとすぐにブロッキングする可能性があり、したがって熱可塑性エラストマーから
成る単層フィルムをロールの形で保管することは容易には可能でない。
【０００３】
　欧州特許第１３１６４１８号（特許文献１）から、熱可塑性エラストマーから成る中心
層と、少なくとも１つの外被層とを有する共押出フィルムが知られている。この共押出フ
ィルムをロール状に巻く場合、外被層が隔離として作用し、ロール上に重なり合わせて巻
かれた接着性の中心層の積層が直接接触することを阻止し、したがってブロッキングを回
避することができる。たとえこの既知の共押出フィルムは実用上有用なものであることが
判明しているとしても、まず外被層を脆化させ、次いでさらなる工程段階において、過剰
に伸長させることにより、少なくとも１つの剛性の外層を伸長方向に帯状に引き裂いて、
共押出フィルムを活性化させる必要があるという欠点がある。この共押出フィルムはこの
伸長方向に垂直な方向では剛性を保っている。
【０００４】
　欧州特許第１６８６２０９号（特許文献２）からは、接着性の熱可塑性エラストマーか
ら成る単層フィルムを、押出成形の直後に、薄い非ブロッキング性の不織布層によってラ
ミネートすることが知られており、この不織布層は、一方では、弾性の単層フィルムを取
り扱う際に過度な伸長から保護し、他方では、ロール状に巻く際にブロッキングを阻止す
る。単層フィルムを押出成形した直後に既に不織布材料を供給して単層フィルム上にラミ
ネートしなければならないので、この方法は厄介である。さらに、少なくとも片面に設け
られた不織布から成る外層によって、形成された半製品としてのラミネート複合材の使用
分野が制限される。
【０００５】
　さらに、熱可塑性エラストマーから成る接着性の単層フィルムのブロッキングを回避す
るために、単層フィルムに押出成形の後で粉末を敷くことが知られている。欧州特許第１
７１２６６９号（特許文献３）によれば、このためにポリマー材料から成る粉末が使用さ
れ、このポリマー材料は、ホットメルト接着剤によって弾性の単層フィルムに被覆材料を
ラミネートする際に溶融し、したがって達成すべき結合強度が粉末によって著しく損なわ
れることはない。記載の方法は、弾性の単層フィルムがホットメルト接着剤によって被覆
材料と結合されることを前提とし、その際、さらに、一方としてのホットメルト接着剤の
貼着温度と他方としての粉末の溶融温度とを互いに適合させなければならない。さらに、
この粉末は、確かに、ロール状に巻かれた状態で保管する際に熱可塑性エラストマーから
成る単層フィルムのブロッキングを阻止するものの、単層フィルムを取り扱う際には、無
制御の伸長または引裂きを回避するために、加わる引張力を小さく保たなければならない
。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】欧州特許第１３１６４１８号
【特許文献２】欧州特許第１６８６２０９号
【特許文献３】欧州特許第１７１２６６９号
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　この背景から、本発明の課題は、ロールに巻き付けて保管することができ、容易に取り
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扱うことができ、かつ多くの用途で用いることができる、弾性層を備える共押出フィルム
を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
　この課題を解決するために、本発明の第１の実施形態によれば、内部の層の境目で、熱
可塑性エラストマーから成る単層の弾性フィルムと、支持フィルムとに分離することがで
きる共押出フィルムであって、弾性フィルムが共押出フィルムの第１の表面を構成する共
押出フィルムが提供される。本発明によれば、熱可塑性エラストマーから成る層は、共押
出成形の際にノズルから吐出した直後に既に、隣接する単層または多層の支持フィルムに
よって安定化される。形成された共押出フィルムは、さらなる処理またはコーティングな
しでロール状に巻くことができ、その際、支持フィルムが、ロール状に巻かれた状態での
ブロッキングを確実に回避する。同時に共押出フィルムは高い引張強度を有し、したがっ
て大きな引張力が加わるときでも過度な伸長または引裂きが回避される。熱可塑性エラス
トマーから成る単層の弾性フィルムを例えば複合材料要素の弾性層として利用できるよう
に、この弾性フィルムを、内部の層の境目で支持フィルムから剥離することができる。
【０００９】
　前述の剥離特性（Ｒｅｌｅａｓｅｅｉｇｅｎｓｃｈａｆｔｅｎ）は、一方としての弾性
フィルムと、他方としての支持フィルムの剥離層との極性の相違によって達成することが
できる。好ましい実施形態によれば、剥離層は非弾性の極性ポリマーから成り、熱可塑性
エラストマーは非極性であるか、または比較的低い極性しか有さない。すなわち、弾性フ
ィルムは、例えばスチレンブロックコポリマー、特にスチレンブタジエンスチレンコポリ
マー（ＳＢＳ）、スチレンイソプレンスチレンブロックコポリマー（ＳＩＳ）、スチレン
エテンブテンスチレンコポリマー（ＳＥＢＳ）、または上記のスチレンブロックコポリマ
ーの少なくとも２つの混合物から形成することができる。通常のやり方では、添加剤また
は充填物質を混合することができる。
【００１０】
　第２の実施形態によれば、本発明の根底にある課題は、内部の層の境目で、伸長可能な
フィルムと支持フィルムとに分離することができる共押出フィルムであって、伸長可能な
フィルムが、熱可塑性エラストマーから成る弾性層と、伸長可能なポリマーから成る層と
を有する共押出フィルムによって解決される。
【００１１】
　伸長可能なポリマーから成る層が、共押出フィルムの内部の層の境目と隣接しているこ
とが好ましく、この場合にも、上で第１の実施形態に関して述べたように、剥離特性は、
一方としての伸長可能なポリマーから成る層と他方としての隣接する剥離層との異なる極
性によって達成することができる。特に、伸長可能なポリマーから成る層を、完全に非極
性のポリオレフィン、例えばポリエチレンから形成することができる。これに加えて、剥
離層から剥離した後に熱可塑性エラストマーから成る弾性層をある程度安定化させるため
に、伸長可能なポリマーから成るさらなる層が設けられる。支持フィルムの剥離後には、
容易に伸長可能であることが目指され、かつ伸長後に熱可塑性エラストマーから成る層の
弾性復元力がさらなる伸長可能な層によって著しく損なわれないようにすべきであるので
、伸長可能なポリマーから成る層は、小さな引張力で大きく伸長しないようにする弱い安
定化しかもたらさない。この理由から、伸長可能な層は、２０μｍ未満、特に好ましくは
１０μｍ未満の小さな厚さしか有さないことが好ましい。
【００１２】
　本発明の第１の実施形態の枠内でも第２の実施形態の枠内でも、内部の層の境目で互い
に接している層の異なる極性を調整することによって支持フィルムの剥離可能性が達成さ
れることが好ましい。共押出フィルムを問題なく取り扱えることを保証するため、および
支持フィルムを裂けないように弾性フィルムから引き剥がすことができるようにするため
に、剥離層は十分な強度を有すべきである。他方、支持フィルムは剛性が高すぎてはなら
ない。さらに、全体として必要な材料の量をできるだけ少なくすることが目指され、これ
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は特に、支持フィルムを、剥離後に通常はさらに利用することなく廃棄またはリサイクル
しなければならないからである。したがって、剥離層の厚さは２μｍ～１００μｍの間で
あることが好ましい。適切な厚さを確定する際には、支持フィルムが単層で剥離層だけか
ら構成されるのか、または少なくとも１つのさらなる層を有するのかも考慮すべきである
。
【００１３】
　本発明によれば、共押出フィルムは、一方としての支持フィルムと、他方としての単層
の弾性フィルム、または熱可塑性エラストマーから成る層を備えた伸長可能なフィルムと
に分離することができる。その際、剥離特性は、形成された両方のフィルムを分離工程の
際に引き裂くことなく、かつ互いに別々に取り扱うことができるように調整される。ＤＩ
Ｎ５３３５７－Ａに従って決定された結合付着力は、通常は０．００５Ｎ／２５ｍｍ～４
Ｎ／２５ｍｍの間である。前述のピール値は、一方では、共押出フィルムを取り扱う際に
支持フィルムと弾性フィルムまたは伸長可能なフィルムとが少なくとも容易に互いに付着
するように、他方では、支持フィルムを容易に引き剥がすことができるように調整される
。多くの用途に関して、特に、引き剥がす際に大きな引張力によって弾性フィルムまたは
伸長可能なフィルムが過度に伸長することを回避すべきである。ピール値に関する好まし
い範囲は０．０１Ｎ／２５ｍｍ～１Ｎ／２５ｍｍの間である。
【００１４】
　本発明により企図された共押出フィルムの分離を可能にするために、剥離層は非弾性の
極性ポリマーから形成される。例えば、高極性のアミド基を有するポリアミド（ＰＡ）、
ポリメチルメタクリレート（ＰＭＭＡ）、ポリオキシメチレン（ＰＯＭ）、ならびにエス
テル熱可塑性物質、例えばポリカーボネート（ＰＣ）、ポリエチレンテレフタレート（Ｐ
ＥＴ）、およびポリブチレンテレフタレート（ＰＢＴ）が適している。さらに、上記のポ
リマーの少なくとも２つおよび／または上記のポリマーの様々なタイプを混合物として提
供することもできる。
【００１５】
　支持フィルムが、単層フィルムとして剥離層だけから成る場合、剥離層は、弾性フィル
ムまたは伸長可能なフィルムの十分な安定化をもたらすために、大きな厚さを有すること
が好ましい。これに対して支持フィルムが多層で形成されている場合、機能を分配するこ
とができ、その際、さらなる担持層が、少なくとも本質的に共押出フィルムの支持および
補強に寄与する。これに対応して剥離層はより薄く形成することができ、２０μｍ未満、
特に好ましくは１０μｍ未満の厚さを有することが好ましい。高い極性の熱可塑性ポリマ
ーが一般的には比較的高価であることを考慮しなければならず、したがって前述の機能分
配によってコスト削減を達成することができる。すなわち、担持層は、ポリマー性ベース
物質として安価なポリオレフィン含み、薄い接着促進剤層によって剥離層と結合すること
ができる。
【００１６】
　複合材料の製造方法も本発明の対象であり、この方法では、第１の表面に熱可塑性エラ
ストマーから成る層を有し、内部の層の境目で、弾性エラストマーから成る層を含むフィ
ルムと支持フィルムとに分離することができる共押出フィルムが形成され、この共押出フ
ィルムをロールに巻き付け、この共押出フィルムをロールから引き剥がし、少なくとも１
枚の不織布シートが供給され、支持フィルムの剥離後に残る熱可塑性エラストマーから成
る層を有するフィルムをこの不織布シートにラミネートする直前に、支持フィルムが剥が
される。
【００１７】
　本発明による方法の枠内で、上述したように共押出フィルムを形成することができる。
【００１８】
　上で説明したように、支持フィルムは、熱可塑性エラストマーから成る層の安定化をも
たらし、したがって引張力が大きくても共押出フィルム全体を容易に取り扱うことができ
、さらに加工することができる。すなわち、共押出フィルムは、例えば支持フィルムを剥
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離する前に細片に切断することができ、その際、支持フィルムを引き剥がした後に残るフ
ィルム細片は、互いに横方向に間隔をあけて、２枚の平面的な非弾性不織布シートの間に
ラミネートされ、これにより、横方向で、伸長後に弾性復元力を有する領域と非弾性領域
とが交互になる。
【００１９】
　熱可塑性エラストマーから成る層は、押出成形の直後に支持フィルムによって安定化さ
れるので、この熱可塑性エラストマーから成る層は既知の実施形態に比べて小さな厚さを
有することもでき、これにより全体として費用面の利点が生じる。
【００２０】
　以下に本発明を例示的実施形態に基づいて説明する。図１～図４は、本発明による共押
出フィルムの代替実施形態を示す。
【図面の簡単な説明】
【００２１】
【図１】共押出フィルムの２層の実施形態を示す図である。
【図２】多層の支持フィルムを備える共押出フィルムを示す図である。
【図３】本発明のさらなる実施形態を示す図である。
【図４】２層の伸長可能なフィルムと、剥離層だけから成る支持フィルムとを備える実施
形態を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００２２】
　図１は共押出フィルムの２層の実施形態を示しており、この共押出フィルムは、内部の
層の境目１で弾性フィルム２と支持フィルム３に分離することができる。弾性フィルム２
は、その弾性特性に基づき高い接着性を有する熱可塑性エラストマー、例えばスチレンブ
ロックコポリマーの唯一の層から成る。図１の例示的実施形態における支持フィルム３は
、弾性フィルム２からの剥離を可能にするために、非弾性の極性ポリマーから形成された
剥離層４から成る。支持フィルム３は、剥離することができるだけでなく、弾性フィルム
２の安定化にも役立ち、したがって、大きな引張力が加わるときでも著しく伸長すること
なく共押出フィルム全体を容易に取り扱うことができる。
【００２３】
　例えば使い捨て衛生用品のための複合材料要素を形成するために、支持フィルム３を取
り除いた後に弾性フィルム２に不織布材料をラミネートすることができる。
【００２４】
　図１に基づく実施形態とは異なり、図２は多層の支持フィルム３を備える共押出フィル
ムを示している。この支持フィルム３は、弾性フィルム２に隣接する剥離層４と、接着促
進剤層６を介して剥離層４と結合された担持層５とを含む。追加された担持層５が支持フ
ィルム３を補強し、したがって、これに対応して剥離層４をより薄く形成することができ
る。これに対応して、剥離層４のための比較的高価な極性ポリマーの必要量が減るという
利点が生じる。
【００２５】
　図３および図４は、本発明のさらなる実施形態を示しており、それぞれ図示した共押出
フィルムは、内部の層の境目１で、伸長可能なフィルム７と支持フィルム３とに分離する
ことができる。伸長可能なフィルム７は、熱可塑性エラストマーから成る弾性層２’と、
伸長可能なポリマーから成る層８とを含む。支持フィルム３は、上述したように単層また
は多層で形成することができる。伸長可能なポリマーから成る追加の層８は、支持フィル
ム３の剥離後にも弾性層２’にある程度の安定性を付与するために設けられる。しかし、
衛生用品のための伸長可能な要素を形成するために、不織布材料をラミネートした後に優
れた弾性特性を有するように、支持フィルム３の剥離後に残る伸長可能なフィルム７は容
易に伸長可能であるべきである。したがって、伸長可能なポリマーから成る層８は、通常
は２０μｍ未満、好ましくは１０μｍ未満の厚さを有する。
【００２６】
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　図４は、２層の伸長可能なフィルム７と、剥離層４だけから成る支持フィルム３とを備
える実施形態を示している。
【００２７】
　予備実験の枠内で、図１～図４に基づく層構造を有する共押出フィルムが作製され、そ
の際、弾性フィルム２または弾性層２’として常にスチレンブロックコポリマーから成る
７０μｍ厚の層が形成された。
【００２８】
　第１の例によれば、スチレンブロックコポリマーから成る接着性の弾性層が、担持層５
としてのポリアミドから成る３０μｍ厚の層と一緒に共押出成形された。
【００２９】
　第２の例によれば、全体で４層の共押出フィルムの形成が行われ、その際、支持フィル
ム３は、１０μｍ厚のポリアミド層（ＰＡ）と、１５μｍ厚の中密度ポリエチレン（ＰＥ
－ＭＤ）から成る担持層とを有し、この担持層は、接着促進剤層６としての５μｍ厚の無
水マレイン酸変性された直鎖状の低密度ポリエチレン（ＭＡＨ変性ＰＥ－ＬＬＤ）の層を
介して剥離層４と結合された。
【００３０】
　図３による例示的実施形態では、スチレンブロックコポリマーから成る７０μｍ厚の弾
性層２’に加えて中密度ポリエチレン（ＰＥ－ＭＤ）から成る３μｍ厚の伸長可能な層８
を有する２層の伸長可能なフィルムが形成された。３層の支持フィルム３の剥離層４は、
５μｍ厚のポリカーボネート（ＰＣ）から形成され、その際、剥離層４は、ＭＡＨ変性Ｐ
Ｅ－ＬＬＤから成る１０μｍ厚の接着促進剤層を介して、ＰＥ－ＭＤから成る２８μｍ厚
の担持層に接合する。
【００３１】
　図４による例では、弾性層２’と、ＰＥ－ＭＤから成る１０μｍ厚の伸長可能な追加の
層８とを備えた２層の伸長可能なフィルムが、ポリカーボネート（ＰＣ）から成る５μｍ
厚の支持フィルムと一緒に共押出成形された。
【００３２】
　すべての実験例を、押出成形後にロールに巻き付けて、ブロッキングさせずに保管する
ことができた。その際、支持フィルム３は、繰り出した後に弾性フィルム２または伸長可
能なフィルム７から完全に引き剥がすことができた。
【符号の説明】
【００３３】
　１　層の境目
　２　弾性フィルム
　２’　弾性層
　３　支持フィルム
　４　剥離層
　５　担持層
　６　接着促進剤層
　７　伸長可能なフィルム
　８　伸長可能なポリマーから成る層



(8) JP 5771380 B2 2015.8.26

【図１】

【図２】



(9) JP 5771380 B2 2015.8.26

【図３】

【図４】



(10) JP 5771380 B2 2015.8.26

10

フロントページの続き

(72)発明者  ヘンナー・ゾルマン
            ドイツ連邦共和国、４８５９９　グローナウ、ダマシュケリング、９

    審査官  斎藤　克也

(56)参考文献  特開平０４－１１９８２２（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２０００－３３５６４４（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開昭５９－０７８８５０（ＪＰ，Ａ）　　　
              独国特許出願公開第１０２００６０４０８４６（ＤＥ，Ａ１）　　
              特開２００６－２０５７０５（ＪＰ，Ａ）　　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ｂ２９Ｃ　　４７／００　　　　－　　４７／９６
              Ｂ３２Ｂ　　　１／００　　　　－　　４３／００


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

