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(57)【要約】
【課題】結晶性が高いため操業性に優れ、加えて融点が十分に低いため接着性に優れる熱
接着シートを提供する。
【解決手段】本発明の熱接着シートは、ジカルボン酸成分としてテレフタル酸およびイソ
フタル酸を含有し、ジオール成分として１，４－ブタンジオールおよび１，６－ヘキサン
ジオールを含有する共重合ポリエステルからなる長繊維から構成されるスパンボンド不織
布により構成され、前記共重合ポリエステルの融点Ｔｍが１３０℃以下であり、該スパン
ボンド不織布の昇温速度１０℃／分で示差熱分析した融点をＴｍ１とし、融解後降温速度
１０℃／分で降温し５０℃で５分間保持した後に、昇温速度１０℃／分で再度昇温したと
きの示差熱分析した融点をＴｍ２としたときに、（Ｔｍ１－Ｔｍ２）≧１℃であることを
特徴とする。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ジカルボン酸成分としてテレフタル酸およびイソフタル酸を含有し、ジオール成分とし
て１，４－ブタンジオールおよび１，６－ヘキサンジオールを含有する共重合ポリエステ
ルからなる長繊維から構成されるスパンボンド不織布により構成され、前記共重合ポリエ
ステルの融点Ｔｍが１３０℃以下であり、該スパンボンド不織布の昇温速度１０℃／分で
示差熱分析した融点をＴｍ１とし、融解後降温速度１０℃／分で降温し５０℃で５分間保
持した後に、昇温速度１０℃／分で再度昇温したときの示差熱分析した融点をＴｍ２とし
たときに、（Ｔｍ１－Ｔｍ２）≧１℃であることを特徴とする熱接着シート。
【請求項２】
　ジカルボン酸成分がイソフタル酸を１０モル％以上含有することを特徴とする請求項１
記載の熱接着シート。
【請求項３】
　共重合ポリエステルのメルトインデックスが１０～１２０ｇ／１０ｍｉｎであることを
特徴とする請求項１または２に記載の熱接着シート。
【請求項４】
　共重合ポリエステルが、メルトインデックスが５～１００ｇ／１０ｍｉｎであるポリオ
レフィンおよび／または酸変性ポリオレフィン樹脂組成物を１．０～５．０質量％含有す
ることを特徴とする請求項１～３いずれか１項に記載の熱接着シート。
【請求項５】
　共重合ポリエステルが、不活性微粒子を０．１～５．０質量％含有することを特徴する
請求項１～４いずれか１項に記載の熱接着シート。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、熱接着シートに関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、様々な不織布や布からなる積層体が、自動車の天井材などにおいて多く使用され
ている。また、不織布とフィルムを貼り合わせて得られた積層体が、防護服などの用途で
多く用いられている。
【０００３】
　このような積層体を構成するに際し、不織布やフィルムなどを接着するために、ホット
メルト系の接着剤が用いられている。また、熱接着性を有する繊維からなる不織布を、積
層体を形成する不織布やフィルムなどの間に介在させて積層し、その後熱処理を施す事に
より、不織布やフィルムなどを接着させて、積層体を得る手法も採用されている。
【０００４】
　このような熱により溶融し、接着剤としての機能を有する不織布として、例えば、長繊
維からなる不織布であって、ポリエチレンテレフタレートを主成分とする繊維とバインダ
ー繊維（つまり、ポリエチレンテレフタレートよりも低融点のポリマーで構成された繊維
）とを混繊することにより構成された不織布が挙げられる。しかし、このような長繊維か
ら構成される不織布においては、接着剤として機能するのはバインダー繊維のみであり、
加えてバインダー繊維の量が少ないものであった。そのため、この長繊維不織布を用いて
得られた積層体は、接着性が弱く剥離しやすいものであった。
【０００５】
　上記問題点を解決するための方法として、特許文献１には、テレフタル酸を主成分とす
るジカルボン酸成分と、１，６－ヘキサンジオールを５０モル％以上含有するジオール成
分とから、融点が１００～１５０℃である共重合ポリエステルを得て、これを構成繊維と
する長繊維不織布が提案されている。この不織布は、熱接着処理の際の収縮が小さく、接
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着した不織布構造物等の寸法安定性は優れており、また、接着後の積層体を高温雰囲気下
において使用した際の耐熱性にも優れたものである。
【０００６】
　しかしながら、特許文献１に記載された長繊維不織布は、スパンボンド法のような冷却
ゾーンが比較的短い方法を用いて不織布を製造されているため、ポリマーが十分に冷え固
まらないという問題があった。そのため、スパンボンド化装置へポリマーが付着しやすく
、不織布を連続生産することが困難である場合があった。
【０００７】
　また、上記共重合ポリエステルは、実質的にジカルボン酸成分としてテレフタル酸のみ
を用いているため、融点が１３０℃を超えるものとなっている。そのため、このような共
重合ポリエステルを使用して製造したスパンボンド不織布を、熱接着シートとして用いる
場合には、溶融させる温度が高くなり過ぎ、加工性や経済性に劣ったり、用途が限定され
たりする可能性が高かった。また、熱劣化が起こるため、熱接着加工されることで得られ
る製品の品質や風合い等を損ねるという問題があった。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】特開２００９－１３５２２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　上記のような問題に鑑み、本発明の目的は、結晶性が高いため操業性に優れ、加えて融
点が十分に低いため接着性に優れる熱接着シートを提供することである。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　本発明者らは上記課題を解決する為に鋭意研究の結果、本発明に到達した。すなわち、
本発明の要旨は以下の通りである。
（１）ジカルボン酸成分としてテレフタル酸およびイソフタル酸を含有し、ジオール成分
として１，４－ブタンジオールおよび１，６－ヘキサンジオールを含有する共重合ポリエ
ステルからなる長繊維から構成されるスパンボンド不織布により構成され、前記共重合ポ
リエステルの融点Ｔｍが１３０℃以下であり、該スパンボンド不織布の昇温速度１０℃／
分で示差熱分析した融点をＴｍ１とし、融解後降温速度１０℃／分で降温し５０℃で５分
間保持した後に、昇温速度１０℃／分で再度昇温したときの示差熱分析した融点をＴｍ２
としたときに、（Ｔｍ１－Ｔｍ２）≧１℃であることを特徴とする熱接着シート。
（２）ジカルボン酸成分がイソフタル酸を１０モル％以上含有することを特徴とする（１
）の熱接着シート。
（３）共重合ポリエステルのメルトインデックスが１０～１２０ｇ／１０ｍｉｎであるこ
とを特徴とする（１）または（２）の熱接着シート。
（４）共重合ポリエステルが、メルトインデックスが５～１００ｇ／１０ｍｉｎであるポ
リオレフィンおよび／または酸変性ポリオレフィン樹脂組成物を１．０～５．０質量％含
有することを特徴とする（１）～（３）いずれかの熱接着シート。
（５）共重合ポリエステルが、不活性微粒子を０．１～５．０質量％含有することを特徴
する（１）～（４）いずれかの熱接着シート。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明の熱接着シートは、該シートを構成する長繊維を形成する共重合ポリエステルが
、ジカルボン酸成分としてテレフタル酸及びイソフタル酸を主成分として含有し、ジオー
ル成分として１，４－ブタンジオールと１，６－ヘキサンジオールを主成分として含有し
ているため、その融点が１３０℃以下と低いものであり、良好なヒートシール性を有する
ことができる。また、本発明の熱接着シートは、上記のような構成を有することにより、
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融解後降温速度１０℃／分で降温し５０℃で５分間保持した後に、昇温速度１０℃／分で
再度昇温したときの示差熱分析した融点をＴｍ２としたときに、（Ｔｍ１－Ｔｍ２）≧１
℃とすることができ、溶融紡糸や延伸工程で結晶化しやすいため、結晶性が高く、シート
製造時の操業性が良好である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　以下、本発明を詳細に説明する。
　本発明の熱接着シート(以下、単に「シート」と称する場合がある)は、共重合ポリエス
テルからなる長繊維から構成されるスパンボンド不織布により構成されるものである。
【００１３】
　該共重合ポリエステルは、ジカルボン酸成分がテレフタル酸およびイソフタル酸を主成
分とすることが必要である。テレフタル酸およびイソフタル酸以外のジカルボン酸成分を
主成分として用いた場合は、結晶性が向上せず、加えて融点が低い共重合ポリエステルと
なる。なお、本発明において、主成分とするとは、用いられるテレフタル酸、イソフタル
酸の合計含有量が、ジカルボン酸成分中において、６０モル％以上であることをいう。ま
た、本発明においては、ジカルボン酸成分中において、テレフタル酸とイソフタル酸の合
計含有量は９０モル％以上であることが好ましい。
【００１４】
　共重合ポリエステルのジカルボン酸成分においては、イソフタル酸が５モル％以上であ
ることが好ましく、１０モル％以上であることがより好ましい。イソフタル酸が５モル％
未満であると、融点が１３０℃を超える場合があり、熱接着性に劣るという問題がある。
なお、カルボン酸成分中のイソフタル酸の含有量の上限は、２０モル％程度とする。２０
モル％を超えると、結晶性が低下する場合があるためである。
【００１５】
　ジカルボン酸成分においては、本発明の効果を損なわない範囲であれば、テレフタル酸
、イソフタル酸以外のジカルボン酸成分（共重合成分）を含有してもよい。共重合成分と
しては、コハク酸、グルタル酸、アジピン酸、アゼライン酸、セバシン酸、デカンジカル
ボン酸、ドデカンジカルボン酸、１，３-シクロブタンジカルボン酸、１，４-シクロヘキ
サンジカルボン酸、ダイマー酸などに例示される飽和脂肪族ジカルボン酸、およびこれら
のエステル形成性誘導体；フマル酸、マレイン酸、イタコン酸などに例示される不飽和脂
肪族ジカルボン酸、およびこれらのエステル形成性誘導体；５-（アルカリ金属）スルホ
イソフタル酸、２，６－ナフタレンジカルボン酸、４，４’-ビフェニルジカルボン酸、
などに例示される芳香族ジカルボン酸、およびこれらのエステル形成性誘導体などが挙げ
られる。
【００１６】
　共重合ポリエステルは、ジオール成分が１，４－ブタンジオールおよび１，６－ヘキサ
ンジオールを主成分とすることが必要である。なお、主成分とするとは、１，４－ブタン
ジオール、１，６－ヘキサンジオールの含有量が、ジオール成分中、それぞれ２５モル％
以上であることをいう。１，４－ブタンジオールおよび１，６－ヘキサンジオール以外の
ジオール成分を主成分として用いた場合は、結晶性が向上せず、加えて融点が低い共重合
ポリエステルとなる。つまり、本発明においては、テレフタル酸、イソフタル酸、１，４
－ブタンジオールおよび１，６－ヘキサンジオールを主成分とする共重合ポリエステルを
用いることで、結晶性に優れ、融点が十分に高い熱接着性スパンボンド不織布を得ること
ができる。
【００１７】
　ジオール成分においては、本発明の効果を損なわない範囲であれば、１，４－ブタンジ
オール、１，６－ヘキサンジオール以外のジオール成分（共重合成分）を含有してもよい
。共重合成分としては、１，２－プロピレングリコール、１，３－プロピレングリコール
、ジエチレングリコール、トリエチレングリコール、テトラエチレングリコール、１，４
－ブチレングリコール、１，５－ペンタンジオール、ネオペンチルグリコール、１，４－
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シクロヘキサンジオール、１，４－シクロヘキサンジメタノール、ポリエチレングリコー
ル、ポリトリメチレングリコール、ポリテトラメチレングリコールなどに例示される脂肪
族グリコール；ヒドロキノン、４，４’－ジヒドロキシビスフェノール、１，４－ビス（
β－ヒドロキシエトキシ）ベンゼン、ビスフェノールＡ、２，５－ナフタレンジオール、
これらのグリコールにエチレンオキシドが付加したグリコールなどに例示される芳香族グ
リコールなどが挙げられる。
【００１８】
　共重合ポリエステルの融点Ｔｍは、１３０℃以下である必要があり、１２５℃以下であ
ることが好ましい。融点Ｔｍが１３０℃を超えると、熱接着する際の加工温度を高くする
必要があるため、加工性、経済性に劣ったり、用途が限定されたりする場合がある。また
、熱劣化が起こるため、熱接着加工されることで得られる製品の品質や風合い等を損ねる
という問題がある。
【００１９】
　共重合ポリエステルのメルトインデックス（ＭＩ）は、１０～１２０ｇ／１０ｍｉｎで
あることが好ましく、より好ましくは５～１００ｇ／１０ｍｉｎであり、２０～８０ｇ／
１０ｍｉｎであることがより好ましい。ＭＩが１２０ｇ／１０ｍｉｎを超えるとスパンボ
ンド法により不織布を得る場合に、紡糸時に糸切れが起きやすく好ましくない。また、Ｍ
Ｉが１０ｇ／１０ｍｉｎ未満であると、流動性に乏しくなり、接着シートとしての使用時
に、熱により溶融または軟化した共重合ポリエステルと被接着物とが良好に接合されず、
また、アンカー効果を十分に発揮出来ない場合がある。なお、本発明において、ＭＩは、
ＡＳＴＭ　Ｄ　１２３８（Ｅ）に従って、温度１９０℃、荷重２１６０ｇｆで測定される
ものである。
【００２０】
　本発明のシートは、上述のような共重合ポリエステルから構成される長繊維から得られ
るものであり、高い結晶性を有するものである。本発明において、結晶性を示す指標は以
下のようにして求められる。すなわち、本発明の熱接着シートについて示差熱分析を行っ
た時に、以下のような熱特性を有する必要がある。
【００２１】
　本発明のシートの昇温速度１０℃／分で示差熱分析した融点をＴｍ１とする。そして、
融解後に降温速度１０℃／分で降温し、５０℃で５分間保持する。その後、再び昇温速度
１０℃／分で昇温し、示差熱分析した融点をＴｍ２とする。このとき、（Ｔｍ１－Ｔｍ２
）≧１℃であることが必要である。より好ましくは（Ｔｍ１－Ｔｍ２）≧３℃、さらに好
ましくは（Ｔｍ１－Ｔｍ２）≧５℃であることが好ましい。上記の（Ｔｍ１－Ｔｍ２）が
１℃より小さい場合は、紡糸工程での共重合ポリエステルの結晶化が不十分となり、スパ
ンボンド不織布の製造工程において開繊時に糸条間が密着したり、また連続操業時に装置
の各部位に共重合ポリエステルポリマーの一部が付着しやすくなったりするため、連続操
業性に劣るという問題がある。
【００２２】
　本発明においては、上述のような構成を採ることで、（Ｔｍ１－Ｔｍ２）≧１℃である
という熱特性を有するスパンボンド不織布を構成する長繊維を得ることができる。さらに
、結晶性がより向上された長繊維を得るために肝要な点は、以下の３点である。つまり、
(i)溶融紡糸工程において的確な冷却ゾーンを確保すること、(ii)ノズルより紡出した糸
条を急冷すること、(iii)結晶核剤を含有させることである。このようにすることにより
、より結晶性が向上されたスパンボンド不織布を得やすくなる。
【００２３】
　上記(i)に関して、溶融紡糸工程における冷却ゾーンが短すぎると、結晶化しにくくな
るため、所望の結晶性を発現させることができず、加えて、ノズルより紡出された糸条の
冷却が不十分となり、繊維化できないためポリマーの塊が糸条に混入しやすくなる。また
、冷却ゾーンが長すぎると過冷却状態となり糸切れが多くなる場合がある。
【００２４】
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　上記(ii)に関して、ノズルより紡出した糸条を急冷させるために、冷却開始位置をノズ
ル面下７０ｃｍ以内とし、冷却温度、冷却風量などを適宜選択することができる。
【００２５】
　上記(iii)に関して、結晶核剤を含有させることで、結晶性をより向上させ、所望の熱
特性を発現させることができる。結晶核剤としては、特に制限されず、不活性微粒子を添
加してもよいし、ポリオレフィン及び／又は酸変性ポリオレフィン等の樹脂組成物を添加
してもよい。特にポリオレフィン及び／又は酸変性ポリオレフィン等の樹脂組成物を用い
ると、繊維間のブロッキングを防止する離形剤としての効果も期待できるため、より好ま
しい。
【００２６】
　不活性微粒子としては、タルク、炭酸カルシウム、酸化チタンが挙げられる。不活性微
粒子の含有量は、０．１～５．０質量％が好ましい。不活性微粒子の含有量が０．１質量
％未満であると結晶化を十分に促進することができず、一方、不活性微粒子の含有量が５
．０質量％を超えると糸切れの原因になることがある。
【００２７】
　また、不活性微粒子の粒径は、体積平均粒子径で、５．０μｍ以下であることが好まし
い。５．０μｍを超えると糸条中にクラックが発生する場合がある。
【００２８】
　ポリオレフィン及び／又は酸変性ポリオレフィン樹脂組成物としては、ポリエチレン、
ポリプロピレン、ポリ-1-ブテン、ポリメチルペンテン、ポリメチルブテンなどのオレフ
ィン単独重合体、プロピレン・エチレンランダム共重合体などを挙げることができる。な
かでも、ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリ-１-ブテン、プロピレン・エチレンランダ
ム共重合体が好ましく、特にポリエチレンが好ましい。なお、ポリオレフィンが炭素原子
数３以上のオレフィンから得られるポリオレフィンである場合には、アイソタクチック重
合体であってもよく、シンジオタチック重合体であってもよい。
【００２９】
　ポリオレフィン及び／又は酸変性ポリオレフィン等の樹脂組成物の含有量は、１．０～
５．０質量％であることが好ましく、１．０～３．０質量％であることがより好ましい。
１．０質量％未満であると、操業性、開繊性を十分に向上させる効果が乏しい。また、５
．０質量％を超えた場合、本発明に用いた共重合ポリエステルへのポリオレフィン及び／
又は酸変性ポリオレフィン樹脂組成物の分散が不十分なものになってしまい、紡糸時に糸
切れが多発する場合がある。
【００３０】
　ポリオレフィン及び／又は酸変性ポリオレフィン樹脂組成物のＭＩは、５～１００ｇ／
１０ｍｉｎであることが好ましく、１０～５０ｇ／１０ｍｉｎであることがより好ましい
。ＭＩが５ｇ／１０ｍｉｎ未満であると、共重合ポリエステル中への分散性に劣る場合が
ある。また、１００ｇ／１０ｍｉｎを超えると、ポリオレフィン及び／又は酸変性ポリオ
レフィン樹脂組成物の多くが繊維表面にブリードアウトしてしまい、長期間紡糸した場合
、開繊性、操業性が低下する場合がある。
【００３１】
　上記のような結晶核剤を添加する方法としては、粉体、ペレットのまま、あるいはスラ
リー状にし、共重合ポリエステルを製造する際の任意の段階で添加する方法や、高濃度の
マスターバッチを試作しそれを紡糸時に適宜、希釈しながら共重合ポリエステルに添加す
る方法などが挙げられる。
【００３２】
　また、共重合ポリエステル中には、本発明の効果を損なわない範囲で、リン酸エステル
化合物やヒンダードフェノール化合物のような安定剤、コバルト化合物、蛍光増白剤、染
料のような色調改良剤、艶消剤、可塑剤、顔料、制電剤、難燃剤、易染化剤などの各種添
加剤を含有してもよい。
【００３３】
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　本発明の熱接着シートは、上記のような共重合ポリエステルからなる長繊維から構成さ
れる。この長繊維の断面形状は、特に制限されず、丸型のみならず扁平型、トリローバル
型、ヘキサローバル型、Ｗ字型、Ｈ字型、Ｙ字型、Ｔ字型、Ｃ字型等の異形断面；四角形
、三角形、六角形等の多角形状；中空形状などが挙げられる。
【００３４】
　なかでも、本発明の熱接着シートを構成する長繊維の断面が異形断面であると、単位ポ
リマー質量当たりの表面積が大きくなることから、溶融紡糸の際の紡出糸条の冷却性、開
繊性に優れるという利点がある。
【００３５】
　本発明の熱接着シートを構成する繊維の単糸繊度は、１～２０デシテックスであること
が好ましく、２～１５デシテックスであることがより好ましい。単糸繊度が１デシテック
ス未満になると、紡糸工程において紡出糸条が延伸張力に耐えきれずに糸切れが頻繁に発
生し、操業性が悪化する場合がある。一方、単糸繊度が２０デシテックスを超えると、紡
出糸条の冷却性に劣る傾向となり、糸条が熱により密着した状態で開繊装置から出てくる
ようになり、得られるスパンボンド不織布の品位に劣る場合がある。
【００３６】
　本発明の熱接着シートの目付は、その不織布の用途によって適宜選択すればよく、特に
限定されないが、一般的には１０～３００ｇ／ｍ２の範囲が好ましく、より好ましくは１
５～２００ｇ／ｍ２の範囲である。目付が１０ｇ／ｍ２未満では、地合および機械的強力
に劣り、実用的でない場合がある。一方、目付が３００ｇ／ｍ２を超えると、コスト面で
不利となる。
【００３７】
　本発明の熱接着シートは、上記のような繊維によって構成されるものであるが、なかで
も、構成繊維同士が熱接着により一体化した不織布であることが好ましく、特に熱エンボ
ス加工により熱接着していることが好ましい。熱エンボス加工により熱接着している不織
布であると、熱接着部（不織布に形成された凹部）では熱と圧力が付与されているが、非
熱接着部は熱や圧力の影響をほとんど受けないため、機械的物性が良好であり、かつ形態
安定性に優れるという利点がある。
【００３８】
　本発明の熱接着シートには、本発明の効果を損なわない範囲で、バインダーが付着して
いてもよい。バインダーの種類は特に限定されないが、ポリオレフィン系バインダーは、
被接着物としてポリオレフィン系の材料に対する接着性を高める上で好適である。
【００３９】
　本発明に使用する熱接着シートは、スパンボンド法によって効率よく製造することがで
きる。その製造方法について以下に述べる。まず、ジカルボン酸成分がテレフタル酸及び
イソフタル酸を主成分とし、ジオール成分が１，４－ブタンジオールと１，６－ヘキサン
ジオールを主成分とし、融点が１３０℃以下である共重合ポリエステルを、公知の重合法
で調製する。
【００４０】
　この共重合ポリエステルを溶融させ、紡糸口金を介して溶融紡糸し、紡出糸条を従来公
知の横吹き付けや環状吹き付け等の冷却装置を用いて冷却せしめた後、吸引装置を用いて
牽引細化して引き取る。このときの牽引速度は、１０００～６０００ｍ／分と設定するこ
とが好ましい。牽引速度が１０００ｍ／分未満であると、糸条において十分に分子配向が
促進されず、得られる長繊維不織布の寸法安定性や熱安定性に劣る場合がある。一方、牽
引速度が高すぎると紡糸安定性に劣る場合がある。
【００４１】
　牽引細化した長繊維は、公知の開繊器具にて開繊した後、スクリーンコンベアなどの移
動式捕集面上に開繊堆積させて、構成繊維がランダムに堆積した不織ウエブを形成する。
次いで、このウエブを熱圧接装置にて熱圧接することで不織布とし、本発明の熱接着シー
トを得ることができる。
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【００４２】
　熱圧接装置としては、エンボスロールとフラットロールとからなるもの、一対のエンボ
スロールからなるもの、一対のフラットロールからなるものなどが挙げられ、複数の熱圧
接装置を用いてもよい。エンボスロールの凸部の先端部の形状は、熱圧接部の形状となる
が、この形状は、特に限定されない。例えば、丸形、楕円形、菱形、三角形、Ｔ字形、井
形、長方形、正方形等の種々の形状を採用できる。
【実施例】
【００４３】
　次に、実施例により本発明をさらに具体的に説明するが、本発明はこれらによって限定
されるものではない。
なお、以下の実施例、比較例における各種物性値は、以下の方法により測定した。
【００４４】
（１）メルトインデックス（ＭＩ）（ｇ／１０ｍｉｎ）
　ＡＳＴＭ－Ｄ－１２３８（Ｅ）に記載の方法に準じて、温度１９０℃、荷重２１６０ｇ
ｆで測定した。
【００４５】
（２）融点（Ｔｍ１、Ｔｍ２）（℃）
　示差走査型熱量計（パーキンエルマ社製、ＤＳＣ－２型）を用い、試料質量を５ｍｇ、
昇温速度を１０℃／分で測定し、得られた融解吸熱曲線の最大値を与える温度を融点Ｔｍ
１（℃）とした。また、融解後、降温速度１０℃／分で降温し、５０℃で５分間保持した
後に、再び昇温速度１０℃／分で昇温し、得られた融解吸熱曲線の最大値を与える温度を
示差熱分析した融点をＴｍ２とした。
【００４６】
（３）繊度（デシテックス）
　得られた不織布より５０本の繊維の繊維径を光学顕微鏡で測定し、密度補正して求めた
平均値を繊度とした。
【００４７】
（４）目付（ｇ／ｍ２）
　標準状態の試料から試料長が１０ｃｍ、試料幅が５ｃｍの試料片１０点を作成し、各試
料片の質量(g)を秤量した。その秤量を得られた値の平均値を単位面積あたりに換算して
、目付（ｇ／ｍ２）とした。
【００４８】
（５）操業性
　スパンボンド不織布製造装置を２４時間連続操業させ、操業する間の糸切れ発生などに
より、装置へのポリマー付着等に伴うトラブル発生に基づき、以下の基準で評価した。
◎：トラブルが発生しなかった。 
○：トラブルが発生したが、その回数が少なく３回未満であった。
×：トラブルが多発した。
【００４９】
（６）接着性
　ポリエチレンテレフタレート（以下、「ＰＥＴ」と称する）からなるスパンボンド不織
布（目付け：５０ｇ／ｍ２）を２枚用意した。この２枚の間に、実施例および比較例で得
られたスパンボンド不織布（５０ｇ／ｍ２）を挟み込み、１５０ｍｍ×１５０ｍｍのサイ
ズのシートを得た。このシートの端より２０ｍｍのところを、ヒートシール機を用いて、
１３０℃、２．０秒、２．０ｋｇｆ／ｃｍ２、の条件で、１０ｍｍ幅をヒートシールした
。
このシート剥離し、その状態を以下の３段階で評価した。
◎：シートの剥離を行う際、抵抗が大きく剥離が難しい。もしくは、接着部分よりシート
が破断する。
○：少しの力で容易に剥離する。
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×：接着していない。
【００５０】
（実施例１）
　ジカルボン酸成分（テレフタル酸：８４モル％、イソフタル酸：１６モル％）およびジ
オール成分（１，６-ヘキサンジオール：５８モル％、１，４-ブタンジオール：４２モル
％）とからなり、ＭＩが８０ｇ／１０ｍｉｎの共重合ポリエステル（以下「Ｐ１」）を用
意した。これを、エクストルーダー型溶融押出機を用いて、温度１９０℃で溶融し、単孔
吐出量３．３ｇ／分の条件で溶融紡糸した。
【００５１】
　この紡出糸条を公知の冷却装置にて急冷却した。その後、引き続いて紡糸口金の下方に
設けたエアサッカーにて牽引速度４０００ｍ／分で牽引細化し、公知の開繊器具を用いて
開繊し、移動するスクリーンコンベア上にウエブとして捕集堆積させた。堆積させた長繊
維の単糸繊度は８．０デシテックスであった。次いで、このウエブをロール温度９０℃と
したエンボスロールからなる部分熱圧着装置に通して部分的に熱圧着し、目付３０ｇ／ｍ
２の熱接着性スパンボンド不織布を得た。得られた熱接着性スパンボンド不織布の評価結
果を表１に示す。
【００５２】



(10) JP 2012-180433 A 2012.9.20

10

20

30

40

50

【表１】

【００５３】
（実施例２）
　「Ｐ１」と不活性微粒子である二酸化チタン（富士チタン社製、「ＴＡ－３００」、レ
ーザー回折散乱法により測定した体積平均粒子径：０．５９μｍ）を用意した。二酸化チ
タンが溶融重合体中に０．８質量％となるように、個別に計量した後、エクストルーダー
型溶融押出機を用いて、温度１９０℃で溶融し、単孔吐出量３．３ｇ／分の条件で溶融紡
糸した。
【００５４】
　この紡出糸条を公知の冷却装置にて冷却した。その後、引き続いて紡糸口金の下方に設
けたエアサッカーにて牽引速度４０００ｍ／分で牽引細化し、公知の開繊器具を用いて開
繊し、移動するスクリーンコンベア上にウエブとして捕集堆積させた。堆積させた長繊維
の単糸繊度は８．０デシテックスであった。次いで、このウエブをロール温度９０℃とし
たエンボスロールからなる部分熱圧着装置に通して部分的に熱圧着し、目付３０ｇ／ｍ２

の熱接着性スパンボンド不織布を得た。得られた熱接着性スパンボンド不織布の評価結果
を表１に示す。
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（実施例３）
　「Ｐ１」とＭＩが２５ｇ／ｍｉｎのポリエチレンを用意した。ポリエチレンが溶融重合
体中に２．５質量％となるように、個別に計量した後、エクストルーダー型溶融押出機を
用いて、温度１９０℃で溶融し、単孔吐出量３．３ｇ／分の条件で溶融紡糸した。
【００５６】
　紡出糸条を公知の冷却装置にて冷却した。その後、引き続いて紡糸口金の下方に設けた
エアサッカーにて牽引速度４０００ｍ／分で牽引細化し、公知の開繊器具を用いて開繊し
、移動するスクリーンコンベア上にウエブとして捕集堆積させた。堆積させた長繊維の単
糸繊度は８．０デシテックスであった。次いで、このウエブをロール温度９０℃としたエ
ンボスロールからなる部分熱圧着装置に通して部分的に熱圧着し、目付３０ｇ／ｍ２の熱
接着性スパンボンド不織布を得た。得られた熱接着性スパンボンド不織布の評価結果を表
１に示す。
【００５７】
（比較例１）
　テレフタル酸成分と、ジオール成分（１，６－ヘキサンジオール：８９モル％、１，４
－ブタンジオール：１１モル％）とからなり、ＭＩが２０ｇ／１０ｍｉｎである共重合ポ
リエステル（以下、「Ｐ２」とする）を用意した。共重合ポリエステルＰ２を，エクスト
ルーダー型溶融押出機を用いて、温度１９０℃で溶融し、単孔吐出量３．３ｇ／分の条件
で溶融紡糸した。
【００５８】
　紡出した糸条を公知の冷却装置にて冷却した。その後、引き続いて紡糸公口の下方に設
けたエアサッカーに牽引速度４０００ｍ／分で牽引細化し、公知の開繊器具を用いて開繊
し、異動するスクリーンコンベア上に長繊維群をウエブとして堆積させた。堆積させた長
繊維の単糸繊度は８．０デシテックスであった。次いで、このウエブをロール温度１１５
℃としたエンボスロールからなる部分熱圧着装置に通して部分的に熱圧着し、目付３０ｇ
／ｍ２のポリエステル系長繊維不織布を得た。
【００５９】
　実施例１、２で得られた熱接着シートは、（Ｔｍ１－Ｔｍ２）が５℃以上の差があるた
め、操業性に優れおり、トラブルが少なかった。また、融点が十分に低く、ポリエステル
系基材に対して優れた接着性能を示した。
　実施例３で得られた熱接着シートは、（Ｔｍ１－Ｔｍ２）が１０℃近くあるため結晶性
が十分に高く、操業上のトラブルが無かった。また、ポリエステル系基材に対して優れた
接着性能を示した。
　比較例１は、ジカルボン酸成分としてテレフタル酸成分のみを用いたため、Ｔｍ１とＴ
ｍ２の差が無く操業性に劣っており、スパンボンド不織布を連続製造することが困難であ
った。また、融点が１３０℃以上であり、十分な接着性を発現させることができなかった
。
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