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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　高濃度含水ゲル状架橋重合体の連続シートから含水ゲル粒子を得たのちに乾燥させて吸
水性樹脂粒子を製造する方法であって、
　該連続シートが、アクリル酸および／またはアクリル酸塩を主成分とする単量体成分と
内部架橋剤を含む単量体水溶液を重合して得られた固形分濃度５０～８０重量％のシート
であり、
　前記連続シートを長さ方向に走行させながら、連続シートの長さ方向で１０～１００ｃ
ｍ毎に切断して切断片を得る工程（ａ）と、
　前工程（ａ）で得られた切断片を連続的に連続解砕装置に供給し、切断片の供給量と連
続解砕装置の解砕および排出能力とが、供給量≦解砕排出能力となる条件で、連続的に解
砕および排出を行い、前記含水ゲル粒子を得る工程（ｂ）と、
を含み、
　前記工程（ａ）が、前記連続シートを切断する切断手段に、水、温水および水蒸気から
なる群から選ばれる媒体を供給する工程（ａ－３）を含む、ことを特徴とする、吸水性樹
脂粒子の製造方法。
【請求項２】
　前記内部架橋剤は、その使用量が、前記単量体成分に対して０．００５～２モル％の範
囲内である、請求項１に記載の吸水性樹脂粒子の製造方法。
【請求項３】
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　前記工程（ａ）では、前記連続シートの片面側で幅方向に横断するよう固定配置された
固定刃と、連続シートの反対面側で幅方向に横断する軸を回転中心として連続シートの走
行方向に沿い回転する回転刃との噛み合わせによって、連続シートを長さ方向に切断する
、請求項１または２に記載の吸水性樹脂粒子の製造方法。
【請求項４】
　前記工程（ａ）が、前記連続シートの走行方向に沿う面内で回転する回転刃で、連続シ
ートを幅方向において１０～１００ｃｍの幅で切断する工程（ａ－１）と、幅方向で切断
された連続シートを長さ方向で切断し、幅方向寸法が１０～１００ｃｍ、長さ方向寸法が
１０～１００ｃｍの切断片を得る工程（ａ－２）とを含む、請求項１から３までのいずれ
かに記載の吸水性樹脂粒子の製造方法。
【請求項５】
　前記工程（ａ－１）では、スコアカット方式で切断する、請求項４に記載の吸水性樹脂
粒子の製造方法。
【請求項６】
　前記工程（ｂ）では、前記連続解砕装置として、スクリュー押出式解砕装置を用いる、
請求項１から５までのいずれかに記載の吸水性樹脂粒子の製造方法。
【請求項７】
　前記工程（ａ）では、切断装置として、前記連続シートを切断する切断刃を含む構成部
材に、含水ゲルの付着防止処理が施された切断装置を用いる、請求項１から６までのいず
れかに記載の吸水性樹脂粒子の製造方法。
【請求項８】
　さらに表面架橋を行う、請求項１から７までのいずれかに記載の吸水性樹脂粒子の製造
方法。
【請求項９】
　高濃度含水ゲル状架橋重合体の連続シートから含水ゲル粒子を得たのちに乾燥させて吸
水性樹脂粒子を製造する方法であって、
　該連続シートが、アクリル酸および／またはアクリル酸塩を主成分とする単量体成分と
内部架橋剤を含む単量体水溶液を重合して得られた固形分濃度５０～８０重量％のシート
であり、
　前記連続シートを長さ方向に走行させながら、連続シートの片面側で幅方向に横断する
よう固定配置された固定刃と、連続シートの反対面側で幅方向に横断する軸を回転中心と
して連続シートの走行方向に沿い回転する回転刃との噛み合わせによって、連続シートを
長さ方向に切断して切断片を得る工程と、
　前記切断片を得る工程で得られた切断片を連続的に連続解砕装置に供給し、切断片の供
給量と連続解砕装置の解砕および排出能力とが、供給量≦解砕排出能力となる条件で、連
続的に解砕および排出を行い、前記含水ゲル粒子を得る工程と、
を含み、
　前記切断片を得る工程が、前記連続シートを切断する切断手段に、水、温水および水蒸
気からなる群から選ばれる媒体を供給する工程を含む、ことを特徴とする、吸水性樹脂粒
子の製造方法。
【請求項１０】
　前記内部架橋剤は、その使用量が、前記単量体成分に対して０．００５～２モル％の範
囲内である、請求項９に記載の吸水性樹脂粒子の製造方法。
【請求項１１】
　前記切断片を得る工程では、連続シートをスコアカット方式で幅方向に切断する工程を
含む、請求項９または１０に記載の吸水性樹脂粒子の製造方法。
【請求項１２】
　前記切断片を得る工程では、切断装置として、前記連続シートを切断する切断刃を含む
構成部材に、含水ゲルの付着防止処理が施された切断装置を用いる、請求項１０から１１
までのいずれかに記載の吸水性樹脂粒子の製造方法。
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【請求項１３】
　さらに表面架橋を行う、請求項９から１２までのいずれかに記載の吸水性樹脂粒子の製
造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、吸水性樹脂粒子の製造方法に関し、詳しくは、吸水性樹脂粒子の製造過程に
おいて、予めシート状に製造された吸水性樹脂の高濃度含水架橋重合体の連続シートを切
断および解砕して、粒子状の含水ゲルを得たのちに、乾燥させて吸水性樹脂粒子を製造す
る方法を対象にしている。
【背景技術】
【０００２】
　紙おむつ等の吸収性製品の吸収材料などに広く利用されている吸水性樹脂粒子の製造技
術として、吸水性樹脂の含水ゲルからなるシートを製造してから、この含水ゲルシートを
解砕して含水ゲル粒子を製造する技術が知られている。
　特許文献１には、アクリル酸などの単量体成分を含む水溶液をエンドレスベルト上に供
給し、静置状態で重合させて高濃度含水ゲルシートを連続的に製造する方法が提案されて
いる。高濃度含水ゲルシートを、せん断式粗砕機や切断・せん断ミルで解砕して、含水ゲ
ル粒子を得る技術も示されている。解砕装置として、スクリーンを有し、固定刃と回転刃
とのせん断により解砕するスクリーン式の解砕装置が好ましいとされている。得られた含
水ゲル粒子は、乾燥させたり粉砕したりして、吸水性樹脂粒子が得られる。高濃度含水ゲ
ルシートは、平坦で平滑なシートにはならず、重合時の沸騰による発泡膨張および収縮に
よって、場所による厚みのバラツキが生じたり、厚み方向にうねりや波打ちが生じたりし
た形態をなしている。このような形態の高濃度含水ゲルシートは、解砕が容易に行われて
、吸水性樹脂粒子の製造が行い易いという利点があるとされている。
【０００３】
　特許文献２には、水溶性重合体ゲルのシートを、一対のローラー型カッターで短冊状に
切断したあと、回転刃と固定刃とでローラー型カッターとは直交する方向にも切断して細
片状の水溶性重合体ゲルを製造する技術が示されている。固定刃は、一対のローラー型カ
ッターから排出される短冊状シートの直下に配置されている。回転刃は、円柱状の回転体
の外周に軸方向に沿って配置され、回転体の回転に伴って回転刃が固定刃との間に短冊状
シートを挟み込んで切断する。かたい重合体ゲルでも容易に細片化でき、細片同士の付着
も発生し難いとされている。
　特許文献３には、含水ポリマーゲルの連続シートを走行させ、連続シートの上下に配置
された切断ロールと対向ロールとの間のニップ間隙において、切断ロールに備えた円板状
カッターで連続シートの長さ方向に切り目を入れて幅方向に分断し、同じ切断ロールに備
えた軸方向に延びる矩形板状の回転刃で、連続シートを長さ方向に一定間隔毎に掻き取る
ように切断して、矩形のゲル片を得る技術が示されている。得られたゲル片を、微細粉砕
するなどして、吸水性樹脂粒子を得ることも記載されている。柔軟なポリマーゲルシート
であっても切断刃に付着せずに、良好にゲル片が得られるとされている。
【特許文献１】特開２００２－２１２２０４号公報
【特許文献２】特開６１－１１０５１０号公報
【特許文献３】欧州特許第０８２７４４３Ｂ１号明細書
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　従来における含水ゲルシートの切断技術では、切断刃などへの含水ゲルの付着を十分に
防止することができず、含水ゲルの付着および詰まり現象によって、作業が中断されたり
、頻繁に付着物の除去作業などを行わなければならなかったりした。
　特に、特許文献１に開示されたような高濃度含水ゲルシートの場合、前記したように、
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厚みのバラツキやうねり、波打ちなどがあるとともに付着性あるいは粘着性が非常に強い
ために、切断装置に付着したり、切断された切断片同士が再付着したりし易いという問題
がある。
　特許文献１の技術では、高濃度含水ゲルシートを、せん断式粗砕機や切断・せん断ミル
を用いて解砕しているが、連続的に製造される高濃度含水ゲルシートを、直ちに連続的に
解砕装置に供給して解砕しようとすると、高濃度含水ゲルシートが製造直後で高温状態で
あることにもより、解砕装置内のスクリーンなどへの付着および閉塞が発生し易い。
【０００５】
　特許文献２の切断技術では、一対のローラ型カッターで切断された短冊状シートが、回
転刃を取り付けた回転体の真上に落下してくるため、回転刃と固定刃とで切断された細片
が回転体の表面に付着したままになり易い。回転体の外周面に細片が溜まると、切断作業
ができなくなってしまう。
　特許文献２では、付着防止のために、ゲルシートを１０～３０℃程度まで冷却して温度
を下げることが提案されている。しかし、製造直後には１００℃近くの高温状態になる可
能性があるゲルシートを、切断装置に送られるまでに十分に冷却されるようにするには、
ゲルシートの製造装置から切断装置まで長い距離を走行させたり、走行経路中に冷却装置
を追加したり、走行速度を遅くして冷却時間を確保したりする必要があり、設備コストが
増大し、製造能率が低下する。
【０００６】
　特許文献３の切断技術では、ローラ間のニップ間隙で、板状の回転刃を連続シートに一
気に食い込ませて掻き取るように切断するので、連続シートの厚み全体を確実に切断する
のが難しい。特に、厚みのバラツキやうねり、波打ちのある高濃度含水ゲルシートの場合
は、切断が難しい。切断ローラと対向ローラとの間でニップすなわち挟み付けて連続シー
トを走行させるので、切断ローラおよび対向ローラの表面に連続シートが付着し易い。特
に、切断されたゲル片が、対向ローラに付着してしまい易くなる。
　本発明の課題は、前記した高性能な吸水性樹脂粒子の製造に適した高濃度含水ゲルの連
続シートを、切断刃などへの付着を起こすことなく能率的に切断し、その後の解砕作業も
良好に行えて、品質性能に優れた含水ゲル粒子を得て、吸水性樹脂粒子を効率的に製造で
きるようにすることである。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明にかかる含水ゲル粒子の製造方法は、高濃度含水ゲルシートから含水ゲル粒子を
製造する方法であって、固形分濃度５０～８０重量％である高濃度含水ゲル状架橋重合体
の連続シートを長さ方向に走行させながら、連続シートの長さ方向で１０～１００ｃｍ毎
に切断して切断片を得る工程（ａ）と、前工程（ａ）で得られた切断片を連続的に連続解
砕装置に供給し、切断片の供給量と連続解砕装置の解砕および排出能力とが、供給量≦解
砕排出能力となる条件で、連続的に解砕および排出を行い、前記含水ゲル粒子を得る工程
（ｂ）とを含み、前記工程（ａ）が、前記連続シートを切断する切断手段に、水、温水お
よび水蒸気からなる群から選ばれる媒体を供給する工程（ａ－３）を含む。
　〔高濃度含水ゲルシート〕
　基本的には、通常の吸水性樹脂粒子の製造技術において採用されている高濃度含水ゲル
状架橋重合体シートの製造技術と共通する技術が適用できる。前記した特開２００２－２
１２２０４号公報に開示された技術のうち、エンドレスベルト上に供給された単量体水溶
液を連続的に静置重合させる方法による高濃度含水ゲルシートの製造技術が適用できる。

                                                                                
【０００８】
　　＜単量体水溶液＞
　高濃度含水ゲルシートの製造に用いる単量体水溶液には、単量体成分のほか、内部架橋
剤などの不飽和単量体成分、重合開始剤なども配合される。
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　単量体成分には、（メタ）アクリル酸、（無水）マレイン酸、イタコン酸、ケイ皮酸、
ビニルスルホン酸、アリルトルエンスルホン酸、ビニルトルエンスルホン酸、スチレンス
ルホン酸、２－（メタ）アクリルアミド－２－メチルプロパンスルホン酸、２－（メタ）
アクリロイルエタンスルホン酸、２－（メタ）アクリロイルプロパンスルホン酸、２－ヒ
ドロキシエチル（メタ）アクリロイルフォスフェート等の、アニオン性不飽和単量体およ
びその塩；メルカプタン基含有不飽和単量体；フェノール性水酸基含有不飽和単量体；（
メタ）アクリルアミド、Ｎ－エチル（メタ）アクリルアミド、Ｎ，Ｎ－ジメチル（メタ）
アクリルアミド等のアミド基含有不飽和単量体；Ｎ，Ｎ－ジメチルアミノエチル（メタ）
アクリレート、Ｎ，Ｎ－ジメチルアミノプロピル（メタ）アクリレート、Ｎ，Ｎ－ジメチ
ルアミノプロピル（メタ）アクリルアミド等のアミノ基含有不飽和単量体が挙げられる。
これら単量体は単独で用いてもよく、適宜２種類以上を混合して用いてもよいが、得られ
る吸水性樹脂の性能やコストの点から、アクリル酸および／またはその塩（例えば、ナト
リウム、リチウム、カリウム、アンモニウム、アミン類等の塩、中でもコスト面からナト
リウム塩が好ましい）を主成分として用いることが望ましい。好ましくは、アクリル酸お
よび／またはその塩が全単量体成分に対して７０モル％以上、より好ましくは８０モル％
以上、さらに好ましくは９０モル％以上、特に好ましくは９５モル％以上である。
【０００９】
　内部架橋剤としては、一分子中に、２個以上の重合性不飽和基や、２個以上の反応性基
を有する化合物を、内部架橋剤として共重合又は反応させることが好ましい。内部架橋剤
の具体例としては、例えば、Ｎ，Ｎ’－メチレンビス（メタ）アクリルアミド、（ポリ）
エチレングリコールジ（メタ）アクリレート、（ポリ）プロピレングリコールジ（メタ）
アクリレート、トリメチルロールプロパントリ（メタ）アクリレート、グリセリントリ（
メタ）アクリレート、グリセリンアクリレートメタクリレート、エチレンオキサイド変性
トリメチロールプロパントリ（メタ）アクリレート、ペンタエリスリトールヘキサ（メタ
）アクリレート、トリアリルシアヌレート、トリアリルイソシアヌレート、トリアリルホ
スフェート、トリアリルアミン、ポリ（メタ）アリロキシアルカン、（ポリ）エチレング
リコールジグリシジルエーテル、グリセロールジグリシジルエーテル、エチレングリコー
ル、ポリエチレングリコール、プロピレングリコール、グリセリン、ペンタエリスリトー
ル、エチレンジアミン、エチレンカーボネート、プロピレンカーボネート、グリシジル（
メタ）アクリレート等を挙げることができる。
【００１０】
　内部架橋剤の使用量は、単量体成分に対して、０．００５モル％～２モル％の範囲内で
あることが好ましく、０．０２モル％～０．５モル％の範囲内とすることがより好ましく
、０．０４モル％～０．２モル％の範囲内とすることがさらに好ましい。内部架橋剤の使
用量が０．００５モル％よりも少ない場合、並びに、２モル％よりも多い場合には、充分
な吸収特性が得られないおそれがある。
　重合開始剤としては、特に制限はなく、熱分解型開始剤（例えば、過硫酸塩：過硫酸ナ
トリウム、過硫酸カリウム、過硫酸アンモニウム；過酸化物：過酸化水素、ｔ－ブチルパ
ーオキシド、メチルエチルケトンパーオキシド；アゾ化合物：アゾニトリル化合物、アゾ
アミジン化合物、環状アゾアミジン化合物、アゾアミド化合物、アルキルアゾ化合物、２
，２’－アゾビス（２－アミジノプロパン）ジヒドロクロリド、２，２’－アゾビス［２
－（２－イミダゾリン－２－イル）プロパン］ジヒドロクロリド）や、光分解型開始剤（
例えば、ベンゾイン誘導体、ベンジル誘導体、アセトフェノン誘導体、ベンゾフェノン誘
導体、アゾ化合物）等を用いることができる。コスト、残存モノマー低減能から過硫酸塩
が好ましい。また、光分解型開始剤と紫外線を用いるのも好ましい方法である。より好ま
しくは、光分解型開始剤と熱分解型開始剤を併用することである。
【００１１】
　単量体水溶液中の単量体成分の濃度は、特に制限はないが、３０重量％以上が好ましく
、より好ましくは３５重量％以上、さらに好ましくは４０重量％以上、さらに好ましくは
４５重量％以上、さらに好ましくは５０重量％以上、さらに好ましくは５５重量％以上、
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さらに好ましくは３０～７０重量％、さらに好ましくは３５～６０重量％、さらに好まし
くは４０～６０重量％である。３０重量％未満では生産性が低く、７０重量％を超えると
吸収倍率が低くなる。
　反応系には、炭酸（水素）塩、二酸化炭素、アゾ化合物、不活性有機溶媒等の各種発泡
剤；澱粉・セルロース、澱粉・セルロースの誘導体、ポリビニルアルコール、ポリアクリ
ル酸（塩）、ポリアクリル酸（塩）架橋体等の親水性高分子；各種界面活性剤；キレート
剤；次亜燐酸（塩）等の連鎖移動剤を添加してもよい。また、無機粉末を添加してもよい
。
【００１２】
　　＜連続静置重合＞
　吸水性樹脂粒子の製造技術に利用される通常の連続静置重合技術が適用できる。例えば
、前記特許文献１に開示された技術が適用できる。
　エンドレスベルトその他の重合装置の構造は、通常の連続静置重合と共通する技術が採
用される。重合装置には、加温冷却機構や紫外線照射装置、減圧装置などを備えることが
できる。
　重合は、通常、常圧下で行われるが、重合系の沸騰温度を下げるために減圧下に水を留
去しながら行うのも好ましい。操作の容易さ等のため、より好ましくは常圧下で行う。
【００１３】
　重合に供給される単量体の温度は、特に限定されないが、通常５０℃以上で、好ましく
は６０℃以上、より好ましくは７０℃以上、より好ましくは８０℃以上、より好ましくは
９０℃以上、より好ましくは８０℃～１０５℃、最も好ましくは９０～１００℃である。
５０℃未満であると、誘導期間、重合時間の延びのため生産性が低下するのみならず、吸
水性樹脂の物性も低下する。なお、重合時間とは、単量体水溶液が供給されて、重合開始
条件が整った時から、ピーク温度までの時間を指す。
　重合開始温度は、通常５０℃以上で、好ましくは６０℃以上、より好ましくは７０℃以
上、より好ましくは８０℃以上、より好ましくは９０℃以上、より好ましくは８０℃～１
０５℃、最も好ましくは９０～１００℃である。重合開始温度が５０℃未満であると、誘
導期間、重合時間の延びのため生産性が低下するのみならず、吸水性樹脂の物性も低下す
る。重合開始温度が１０５℃を超える場合には、発泡や延伸が十分におこらない場合があ
る。重合開始温度は、単量体水溶液の白濁、粘度上昇、温度の上昇などにより観測するこ
とができる。
【００１４】
　重合中の最高到達温度は、特に限定されないが、好ましくは、１５０℃以下、より好ま
しくは１４０℃以下、より好ましくは１３０℃以下、より好ましくは１２０℃以下、より
好ましくは１１５℃以下である。１５０℃を超えると、得られる重合体あるいは含水ゲル
、吸水性樹脂粒子の物性が著しく低下する点で好ましくない。
　重合開始温度と重合中の最高到達温度との差ΔＴが、好ましくは７０℃以下であり、よ
り好ましくは６０℃以下、さらに好ましくは５０℃以下、さらに好ましくは４０℃以下、
さらに好ましくは３０℃以下、最も好ましくは２５℃以下である。ΔＴが７０℃よりも大
きいと、得られる重合体あるいは含水ゲル、吸水性樹脂粒子の物性が低下する点で好まし
くない。
【００１５】
　重合時間は、特に限定されないが、好ましくは５分以下、より好ましくは３分以下、よ
り好ましくは３分未満、より好ましくは２分以下、より好ましくは１分以下である。５分
を超えると、生産性が低下する点で好ましくない。
　この重合方法では、重合開始後、系の温度は急速に上昇して低い重合率、例えば１０～
２０モル％で沸点に達し、水蒸気を発し、固形分濃度を上昇しながら重合が進行する。重
合中に発泡膨張と収縮を起こす。重合時の沸騰による水蒸気圧力で、重合系が発泡して表
面積が大きくなり、またそれにより水蒸気の揮散がうながされ、その後に収縮を起こす。
このような形態の含水ゲルシートは、重合器であるエンドレスベルトなどからの剥離性が
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良好になり、粒子への解砕も容易になる。
【００１６】
　重合中における含水ゲルシートの膨張倍率は、好ましくは２倍以上で、より好ましくは
３倍以上、より好ましくは５倍以上、より好ましくは１０倍以上、より好ましくは２０倍
以上である。膨張時には、重合系は延伸されるため、延伸されながら重合が進む。
　重合の開始時から高温度で重合することで、高性能の含水ゲルあるいは吸水性樹脂粒子
が得られる。常圧下での重合では、重合率が４０モル％では既に１００℃以上の温度にな
り、重合率が５０モル％でもやはり１００℃以上の温度であるような重合が好ましい。重
合率が３０モル％では既に１００℃以上の温度になり、重合率が５０モル％でもやはり１
００℃以上の温度であるような重合が、より好ましい。重合率が２０モル％では既に１０
０℃以上の温度になり、重合率が５０モル％でもやはり１００℃以上の温度であるような
重合が最も好ましい。減圧重合の場合には、やはり重合率が４０モル％では既に沸騰温度
になり、重合率が５０モル％でもやはり沸騰温度であるような重合が好ましい。重合率が
３０モル％では既に沸騰温度になり、重合率が５０モル％でもやはり沸騰温度であるよう
な重合が、より好ましく、重合率が２０モル％では既に沸騰温度になり、重合率が５０モ
ル％でもやはり沸騰温度であるような重合が最も好ましい。
【００１７】
　重合により生成する含水ゲルの固形分濃度と単量体水溶液の固形分濃度との比（濃縮比
）が、好ましくは１．１０以上、より好ましくは１．１５以上、さらに好ましくは１．２
０以上、さらにより好ましくは１．２５以上であるように水分を蒸発させながら重合する
ことが望ましい。濃縮比が１．１０未満では、重合熱の利用が十分とは言えない。ここで
、単量体水溶液の固形分とは、単量体およびその他の添加剤であり、水や溶剤は含まない
。
　製造された含水ゲルシートは、その固形分濃度が、５０重量％から８０重量％であるが
、より好ましくは５２重量％から７５重量％、更に好ましくは５５重量％から７０重量％
である。固形分濃度が高過ぎると、性能の低下、即ち吸収倍率の低下と可溶分量の増加が
みられる。固形分濃度が低過ぎると、後工程の乾燥の負担が大きくなる。
【００１８】
　〔連続シート〕
　上記のようにして製造される高濃度含水ゲル状架橋重合体の連続シートは、製造装置や
製造条件によって、寸法が異なる。通常、連続シートの幅は、１０ｃｍから最大３ｍであ
る。連続シートの厚みは、場所によってかなりのバラツキがあるが、１～５０ｍｍの範囲
に収まる。また、連続シートは平坦で平滑なシート形態ではなく、うねりや波打ちが存在
している。
　連続シートは、長さ方向に走行させられて、切断工程に供給される。連続シートの走行
速度は、高濃度含水ゲルシートの製造条件によっても制約されるが、通常は、２～２０ｍ
／分に設定される。
【００１９】
　前記した連続静置重合で製造された直後の連続シートは、通常、６０℃から１００℃程
度の高温状態であるが、本発明では、この高温状態の連続シートを切断工程に供給するこ
とができる。７０℃以上あるいは８０℃以上の高温状態で切断工程に供給することも可能
である。
　〔切断片〕
　含水ゲル粒子の使用目的や要求性能、あるいは、高濃度含水ゲルシートの特性によって
、連続シートから製造する切断片の寸法条件は異なる。特に、含水ゲル粒子を製造するた
めの解砕工程に適した寸法形状であることが望ましい。連続解砕装置への投入による供給
が良好に行えることが望ましい。
【００２０】
　切断片の形状は，一般的には矩形状である。但し、切断方法によって、厳密な矩形には
ならず、矩形に近い平行四辺形や菱形になっても構わない。外周辺は、通常は直線で構成
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されるが、曲線が含まれる場合もある。
　切断片の寸法は、長辺側の長さを、１０～３００ｃｍ、好ましくは１０～２００ｃｍ、
より好ましくは１０～１００ｃｍに設定できる。短辺側の長さを、１０～１００ｃｍ、好
ましくは１０～５０ｃｍに設定できる。
　また、使用する連続解砕装置によっても異なるが、例えば、連続シートの幅が１０～３
００ｃｍ、好ましくは１０～２００ｃｍ、より好ましくは１０～１００ｃｍであれば、幅
方向には切断せずに、長さ方向のみを一定寸法毎に切断することで、切断片を得ることも
できる。
【００２１】
　〔長さ方向での切断〕
　連続シートから切断片を製造する場合、連続シートの幅が狭ければ、連続シートを長さ
方向に所定間隔毎に切断するだけで、目的の切断片が得られる。通常、目的の切断片の長
辺側寸法に合わせて、連続シートの長さ方向で切断する間隔を設定する。連続シートの長
さ方向の切断間隔を、切断片の短辺側寸法に設定することもできる。例えば、連続シート
の幅方向には切断せず、長さ方向のみで一定寸法毎に切断する場合、長さ方向の切断間隔
を、１０～１００ｃｍ、好ましくは１０～５０ｃｍに設定することができる。
　長さ方向での切断手段として、切断刃と切断刃との噛み合わせによって連続シートを切
断する切断手段が採用できる。噛み合わせによる切断とは、切断刃と切断刃とが相対的に
移動して刃先同士がすれ違う際に、間に存在する連続シートを切断する技術である。
【００２２】
　具体的には、以下の切断手段が採用できる。
　　＜固定刃と回転刃＞
　連続シートの片面側で幅方向に横断するよう固定配置された固定刃と、連続シートの反
対面側で幅方向に横断する軸を回転中心として連続シートの走行方向に沿い回転する回転
刃との噛み合わせによって、連続シートの幅方向に切れ目を入れ、長さ方向に一定間隔毎
に切断する。
　固定刃は、薄い帯板状の刃を、連続シートの走行方向と直交させて連続シートの片面と
ほぼ接触する位置に配置しておくことができる。
【００２３】
　回転刃は、モータなどで回転駆動される回転胴の外周面に、刃先が直径方向に突出する
ように取り付けておくことができる。回転刃は、回転胴の周方向で複数個所に設けておく
こともできる。回転胴すなわち回転刃の回転速度と連続シートの走行速度とを調整するこ
とで、連続シートの切断間隔を制御することができる。通常、回転刃の回転速度を、最高
１００ｒｐｍ程度までの範囲に設定できる。連続シートを切断している間と、連続シート
から離れた位置を通過している間とで、回転刃の回転速度を変えることもできる。例えば
、連続シートを切断中は、連続シートの走行に同期させて回転刃を移動させ、切断後は迅
速に回転刃を移動させて、連続シートや切断片の付着を防ぐとともに、次の切断作業に備
えさせることができる。切断材料の移動速度と切断刃の移動速度とを同期させる切断装置
はシンクロナス型と呼ばれ、回転刃の動力に低慣性サーボモータなどが使用される。
【００２４】
　回転刃として、平坦な帯板状の回転刃が使用できる。回転刃の刃先は、固定刃の刃先に
対して、わずかな隙間をあけた位置を噛み合うように通過するよう配置される。刃先同士
の隙間（クリアランス）を、０．００５～０．０５ｍｍに設定しておくことができる。好
ましくは０．０１～０．０４ｍｍ、さらに好ましくは０．０１～０．０３ｍｍである。コ
の隙間が狭過ぎると、温度変化等の影響で刃先同士が当たってしまって磨耗や損傷が生じ
る。隙間が広過ぎると、薄い連続シートの切断が困難になる。
　回転刃の刃先と固定刃の刃先とは、平行に配置されていてもよいし、互いに傾斜して配
置されていてもよい。固定刃の直線状刃先に対して、回転刃の刃先を傾斜させておくこと
ができる。この場合、回転刃の刃先は円筒面に沿って傾斜することになるので、刃先ある
いは回転刃がスパイラル状に配置される。回転刃の傾斜角度は、切断抵抗を少なくするた
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めに、一般的に、薄い連続シートの場合は比較的に小さく、厚い連続シートの場合は比較
的に大きく設定するのが好ましい。連続シートの硬さ柔らかさによっても好ましい傾斜角
度は異なる。通常は、１～２度程度に設定できる。
【００２５】
　互いに傾斜して配置された固定刃の刃先と回転刃の刃先とで、連続シートを切断すると
、固定刃および回転刃の刃先同士が最接近する噛み合い位置が、連続シートの幅方向の一
端から他端へと順次移動することで、連続シートを幅方向に横断する切れ目が形成される
。これによって、連続シートがスムーズかつ効率的に切断される。各時点における切断位
置は実質的に１個所の点位置であるから、固定刃および回転刃の表面が長い時間、連続シ
ートに押し付けられて付着してしまうことが防げる。
　固定刃および回転刃の材料としては、通常の刃物材料が採用できる。例えば、炭素鋼、
スウェーデン鋼、軸受け鋼、セラミックス、バネ鋼、粉末ハイス、ダイス鋼、合金工具鋼
、超硬合金、高速度鋼、ステンライト、ステンレス鋼、フェロチック等が挙げられる。耐
食性が要求される場合は、マルテンサイト系ステンレス（ＳＵＳ４４０Ｃ、ＳＵＳ４２０
Ｊ２等）が好ましい。
【００２６】
　　＜回転刃と回転刃＞
　前記した回転刃を、連続シートの表裏両側に対向配置して、回転刃と回転刃との噛み合
いによって連続シートを切断することもできる。
　この場合も、連続シートの両側の回転刃は、互いに平行に配置されてあってもよいし、
互いに傾斜して配置されてあってもよい。両側の回転刃の傾斜角度が違っていてもよい。
　回転刃の材料や構造条件は、前記した固定刃と回転刃との組み合わせの場合に準じて設
定できる。
　　＜付着防止＞
　切断装置を構成する切断刃などの部材は、連続シートが付着し難いように、フッ素樹脂
材料で構成したり、部材の表面のみにフッ素樹脂コーティングなどの付着防止対策を講じ
たりしておくことができる。付着防止のための表面処理として、フッ素樹脂などの樹脂コ
ーティングのほか、浸炭、窒化、ダイクロン処理、アトムロイ処理、ニダックス処理、テ
フロック、タングステン溶射、硬質クロムメッキ、セラミック溶射等が採用できる。
【００２７】
　切断刃の表面に、付着防止の凹凸や溝を形成しておくこともできる。
　切断装置の構造として、切断に必要な部材、例えば、固定刃や回転刃以外は、出来るだ
け、連続シートおよび切断片の通過領域に、構造部材などが存在しないほうが、付着防止
に好ましい。例えば、切断個所を囲むカバーを設けず、切断個所の周囲を開放しておくこ
とが好ましい。
　〔幅方向での切断〕
　目的とする切断片の寸法に比べて連続シートの幅が広い場合は、連続シートを幅方向で
一定間隔毎に切断することが有効である。
【００２８】
　幅方向の切断間隔は、１０～１００ｃｍに設定できる。
　連続シートに対する幅方向での切断は、長さ方向での切断を行う前および後の何れでも
可能である。通常は、幅方向に一定幅になるように切断したあとで、長さ方向で一定間隔
毎に切断して切断片を得るほうが、作業が行い易い。
　連続シートを幅方向で切断する手段としては、各種のシート切断手段が適用できる。連
続シートが付着し難い方法が好ましい。
　例えば、連続シートの走行方向に沿う面内で回転する回転刃で、連続シートに長さ方向
に連続する切れ目を入れて、幅方向に一定間隔で切断することができる。このような切断
方式はスリッタ－方式と呼ばれる。スリッタ－方式の切断方法には、レザーカット（razo
r cut）、シャーカット（shear cut）、スコアカット（score cut）の３方式が知られて
いる。何れの方式も採用できる。切断性の点では、シャーカット、スコアカットが優れて
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いる。切断される連続シートが通過するパスラインとして、受けロールや下刃に連続シー
トを抱くようにして切断する屈曲切り（ラップスリッティング）レザーカット、屈曲切り
シャーカット、屈曲切りスコアカットが好ましい。
【００２９】
　スコアカット方式は、受けロールの上面に沿って走行する連続シートの上方に、円盤状
の回転刃を押し当てて、回転刃と受けロールとの間に挟まれた連続シートを押し切るよう
に切断する。円盤状回転刃の支持軸などの構造部材に、空気圧などで圧力を加えることが
できる。空気圧を、０．３～１．０ＭＰａに設定できる。好ましくは０．４～０．８ＭＰ
ａ、より好ましくは０．４～０．６ＭＰａに設定できる。受けロールの表面材質を、回転
刃の材質よりも高硬度にしておくことが、耐久性を増す点で好ましい。
　シャーカット方式は、円盤状の回転刃の側面を、回転する別の刃部の側面とすれ違うよ
うに通過させたところに連続シートを送り込んで剪断作用で切断する。剪断作用を果たす
一対の刃同士のクリアランスを、切断材料の厚みの５～１５％に設定しておくことができ
る。切断刃が片凌刃の場合は、相手側の刃部と軽く接触させて使用することができる。コ
イルスプリングや空気圧で接触圧を加えることもできる。
【００３０】
　さらに、前記した各種の切断方式を組み合わせたり、一部変更したりした切断方式も採
用される。
　幅方向での切断手段についても、前記した長さ方向での切断手段と同様に、切断刃の表
面やその近傍で連続シートが付着する可能性がある部材の表面に、フッ素樹脂コーティン
グなどの付着防止対策を講じておくことができる。
　〔付着防止媒体〕
　連続シートを切断する固定刃や回転刃、固定刃および回転刃の取り付け部材など、切断
個所の近傍で、連続シートが接触する可能性がある個所に、付着防止媒体を供給して、連
続シートの付着を防止することが有効である。付着防止媒体は、切断刃などの部材と連続
シートとの付着防止のほか、切断された連続シートの切断面同士が再付着するのを防止す
るにも有効である。
【００３１】
　付着防止媒体は、連続シートを変質させたり性能劣化させたり後段の解砕工程などに悪
影響を及ぼさない液体あるいは気体が使用できる。具体的には、水、温水、水蒸気が挙げ
られる。温水として６０～９０℃程度の温水が使用できる。
　付着防止媒体は、噴霧装置やシャワーノズルなどの吹き付け手段を用いて、切断装置の
所定個所に供給することができる。回転刃の場合は、切断個所でなくても、回転刃が回転
通過する個所で付着防止媒体を供給しておいても有効である。
　付着防止媒体の供給量は、切断方式や切断刃の構造などの条件によって異なる。
　例えば、付着防止媒体として水を使用する場合、連続シートの走行速度２～１５ｍ/ｍ
ｉｎに対して、水の供給量を５～２０００ｇ/ｍｉｎ程度に設定できる。温水の場合も同
様の供給量範囲が採用できる。水蒸気の場合は、飛散などで散逸する量を見込んで、２５
～１００００ｇ/ｍｉｎ程度が設定できる。
【００３２】
　〔熱歪防止〕
　連続シートを切断する回転刃、固定刃などの切断刃を含む切断手段は、切断作用に伴っ
て発生する熱で歪みが生じることがある。このような熱歪みが発生すると、切断刃の位置
や寸法、形状がわずかに変化し、切断刃同士の隙間も変化するなどして、切れ味が悪くな
ったり、切断刃の磨耗や損傷が発生し易くなったりする。
　そこで、切断手段に、熱歪みの発生を防止あるいは抑制する手段を設けておくことがで
きる。このような熱歪防止手段としては、通常の切断装置に設けられている熱歪防止構造
や熱歪防止装置と同様の機構や装置が採用できる。
【００３３】
　前記した付着防止媒体の供給を、熱歪防止手段として兼用させることができる。付着防
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止媒体を切断刃に吹き付けたり接触させたりすることで、切断刃の熱を奪い取り、熱歪み
の発生を防止する作用も果たせる。
　熱歪防止に使用する媒体は、熱伝導性が高いものや熱容量が大きなものが好ましい。切
断刃の切れ味を落さない特性を有しているものが好ましい。
　水、温水あるいは水蒸気は、熱歪防止とともに付着防止にも有用であり、取り扱い易い
点でも優れている。水、温水あるいは水蒸気の供給量は、前記した付着防止について説明
した範囲に設定できる。但し、付着防止のみを目的とせず、熱歪防止の機能を十分に果た
すには、前記供給量範囲の中で比較的に多い量に設定することが有効である。
【００３４】
　〔連続シートの切断姿勢〕
　連続シートを切断する際の連続シートの姿勢あるいは走行方向によって、切断装置への
連続シートの付着、および、切断片同士の付着を有効に防止できる。
　連続シートを長さ方向に一定間隔で切断する際に、連続シートを上方から下方へと垂ら
すようにして垂直方向に走行させることができる。切断装置の固定刃と回転刃あるいは回
転刃と回転刃は、垂直走行する連続シートの両側に対向して配置される。連続シートが切
断されると、連続シートから分離された切断片は、自重によって落下するので、切断刃な
どの切断装置の構成部材に付着することなく直ちに分離される。切断面同士が再付着する
ことが防げる。連続シートの走行に、搬送ローラやコンベアを使用しなくても、自重で落
下移動するので、連続シートが搬送ローラやコンベアに付着することもなくなる。自重で
落下する切断片を、落下経路の下方に設置された連続解砕装置の投入口で受け入れれば、
確実かつ効率的に連続解砕装置に供給することができる。
【００３５】
　連続シートを、完全な垂直下方に走行させる代わりに、斜め下方に傾斜する方向に走行
させながら、長さ方向に切断することもできる。この場合も、連続シートあるいは切断片
に加わる重力の垂直成分が、連続シートからの切断片の分離をスムーズにする。また、連
続シートを傾斜走行させるのに傾斜配置された搬送コンベアなどを使用したとしても、搬
送コンベアの表面に連続シートが強く押し付けられることが防げるので付着し難くなる。
　〔切断片の解砕〕
　連続シートから切断された切断片は、連続的に連続解砕装置に供給し、切断片の供給量
と連続解砕装置の解砕および排出能力とが、供給量≦解砕排出能力となる条件で、連続的
に解砕および排出を行い、含水ゲル粒子を得る。
【００３６】
　連続解砕装置としては、通常の吸水性樹脂製造技術において利用されている各種の解砕
装置のうち、連続作業に適した装置が使用できる。
　例えば、スクリュー押出式解砕装置が使用できる。スクリュー押出式解砕装置の基本的
な構造は、円筒状のバレル内でスクリューが回転しており、バレルの材料投入口に供給さ
れた切断片が、スクリューの回転に伴って撹拌されながら解砕されつつ前方に移送され、
バレルの先端に配置された押出し多孔板から押し出されることで、押出し多孔板の孔径に
対応する粒径の含水ゲル粒子が得られる。孔径が大きいほど、大きな粒径の含水ゲル粒子
が得られる。但し、押出し多孔板の孔径と得られる含水ゲル粒子の粒径とは一致せず、孔
径よりも粒径の小さな含水ゲル粒子が得られる傾向がある。押出し多孔板の内側には、処
理材料を切断する回転翼を備えておくこともできる。詳細な構造は、既知のスクリュー押
出式解砕装置と同様の構造を適宜に組み合わせて採用することができる。スクリュー押出
式解砕装置の具体例として、ミートチョッパー（平賀工作所社製）、ドームグラン（不二
パウダル社製）等の市販装置が使用できる。スクリューが１本の単軸押出し機のほか、２
軸あるいは４軸の押出し機も採用できる。スクリューが複軸の場合、その回転方向が同じ
であるもの、および、異なるものがある。
【００３７】
　スクリュー押出式解砕装置は、スクリューの回転速度を調整することで、単位時間当た
りの解砕処理量あるいは含水ゲル粒子の排出量が変更できる。
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　連続解砕装置として、ロートプレックス（ホソカワミクロン社製）等の竪型粉砕機、３
軸特殊スクリュー式アルファ（日本スピンドル製造社製）等のスクリュー式解砕機、ガイ
ナックス（登録商標）クラッシャー（ホーライ社製）等の２軸連続回転せん断機も使用で
きる。
　連続解砕装置では、解砕排出能力よりも大量の切断片が供給されると、装置内部で切断
片が滞留したり詰まってしまったりする。切断片が装置内で過剰に撹拌されたり混練され
たりすると、含水ゲルの特性が変化したり劣化したりする。
【００３８】
　そこで、切断片の供給量と連続解砕装置の解砕および排出能力とが、供給量≦解砕排出
能力となる条件で、連続的に解砕および排出を行うようにする。
　連続解砕装置のバレルには、処理材料を冷却したり加温したりする温度調整機構を備え
ておくことができる。
　〔含水ゲル粒子〕
　連続解砕装置から排出される含水ゲル粒子は、球形などの粒子状態である。解砕条件な
どによって、含水ゲル粒子の形状は異なる。球状のほか、楕円体や長円筒体、さらには不
定形状のものがある。製造時の重合が発泡を伴っている場合でも、その気泡サイズが比較
的大きいためか、大部分の粒子は気泡を含まない非晶質状となっている。
【００３９】
　含水ゲル粒子の粒径は、０．５～３ｍｍの範囲に設定できる。
　含水ゲル粒子は、そのままで各種の用途に使用することができる。衛生用品や農園芸用
等の用途に使用できる。粒子の流動性のために、微粒子状無機物質（ベントナイト、ゼオ
ライト、酸化珪素、等）を混合してもよい。
　含水ゲル粒子を乾燥させて、乾燥状態の吸水性樹脂粒子として利用することができる。
乾燥方法として、攪拌乾燥法、流動層乾燥法、気流乾燥法等のように、材料を動かしなが
ら熱風や伝熱面と良く接触する乾燥方法が好ましく用いられる。
　含水ゲル粒子を各種の処理液などで処理したり、処理後に乾燥させたりすることもでき
る。表面架橋などの表面処理も適用できる。
【発明の効果】
【００４０】
　本発明にかかる含水ゲル粒子の製造方法では、高濃度含水ゲル状架橋重合体の連続シー
トを長さ方向に走行させながら長さ方向で一定間隔毎に切断して切断片を得たあと、得ら
れた切断片を連続的に連続解砕装置に供給し、切断片の供給量と連続解砕装置の解砕およ
び排出能力とが、供給量≦解砕排出能力となる条件で、連続的に解砕および排出を行って
、含水ゲル粒子を得ることにより、吸水性能に優れた吸水性樹脂粒子が得られる品質性能
の高い含水ゲル粒子を能率的に製造することができる。
　含水ゲルの連続シートを、切断片にせずに、連続シートのままで連続解砕装置に供給し
た場合、連続シートの供給量と連続解砕装置の解砕排出能力を正確に一致させておかなけ
ればならない。連続シートの供給量が多過ぎると、連続解砕装置が過剰な連続シートで詰
まる。連続シートの供給量が少な過ぎると、連続解砕装置から連続シートに大きな張力が
加わって連続シートが切れてしまい、連続供給ができなくなる。
【００４１】
　連続シートの供給量すなわち製造量は、重合工程などの製造条件によって決まるので、
連続解砕装置の解砕排出能力を、連続シートの供給量に一致させなければならないが、そ
れは、連続解砕装置の選択あるいは設計が難しく、設備コストが増大する。連続シートの
製造条件が変わると、連続解砕装置も変えなければならなくなる場合が生じる。
　したがって、本発明において、連続シートから切断片を得たあと、切断片の供給量≦解
砕排出能力となる条件で、連続的に解砕および排出を行うことが有効である。
　連続シートを長さ方向に切断する方法として、連続シートを長さ方向に走行させながら
、固定刃と回転刃（固定刃は連続シートの片面側で幅方向に横断するよう固定配置されて
おり、回転刃は連続シートの反対面側で幅方向に横断する軸を回転中心として連続シート
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の走行方向に沿い回転する）の噛み合わせによって、連続シートを長さ方向で切断するこ
とで、粘着性の強い高濃度含水ゲルシートが、切断する刃その他の装置部材に付着したり
装置に詰まってしまったりすることなく、効率的に切断することができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００４２】
　〔全体構成〕
　図１、２に示す実施形態は、高濃度含水ゲルシートから含水ゲル粒子を製造する。
　含水ゲルシート１０は、エンドレスベルト上における連続静置重合法によって帯状に製
造された連続シートであり、コンベアなどの搬送手段で長さ方向に連続的に走行させられ
る。図では平坦なシート状に表示されているが、実際には、厚み方向に波打ちやうねりが
あったり、厚みの変動があったり、幅にも変動があったりするものである。
　水平方向に走行している含水ゲルの連続シート１０は、スリッタ装置２０に供給される
。スリッタ装置に供給される連続シート１０の走行速度は４．５ｍ／ｍｉｎ、連続シート
１０の幅は約８０ｃｍである。
【００４３】
　　＜スリッタ装置＞
　スリッタ装置２０は、連続シート１０の裏面側に配置される受けロール２２と、連続シ
ート１０の表面側に配置される円盤状の回転刃２４とを備える。図２に示すように、円盤
状回転刃２４は、連続シート１０の幅方向に間隔をあけて複数枚が配置されている。連続
シート１０に円盤状回転刃２４が切り込んで、連続シート１０に長さ方向に続く切れ目を
入れ、幅方向に切り離す。円盤状回転刃２４の配置数および配置間隔によって、連続シー
ト１０に形成される切れ目の位置や数が変更できる。
　図５は、スリッタ装置２０の詳細な構造例を示している。図５（ａ）の構造は、耐食性
ステンレスにフッ素樹脂をコートしたものであって、直径１４ｃｍの円筒状をなす受けロ
ール２２の表面に、同じくフッ素樹脂コート耐食性ステンレスからなり、刃先径７．５ｃ
ｍの円盤状回転刃２４の先端がほぼ接するように配置された状態で、連続シート１０を切
り込むスコアカット方式である。円盤状回転刃２４を連続シート１０の上面側から押さえ
るように、空気圧などで圧力を加えて切断する。
【００４４】
　図５（ｂ）の構造は、前記同様にフッ素樹脂コート耐食性ステンレスからなり、直径１
４ｃｍの受けロール２２に凹溝２３を設け、凹溝２３の開口周縁が刃部になっている。フ
ッ素樹脂コート耐食性ステンレスからなり、刃先径７．５ｃｍの円盤状の片凌刃である回
転刃２４の側面を、凹溝２３の内側面にほぼ当接させるように配置する。連続シート１０
は、円盤状回転刃２４の側面と凹溝２３の開口周縁との間に挟み込まれて剪断作用で切断
されるシャーカット方式である。
　図１に示すように、円盤状回転刃２４の近くには、付着防止液である水の吹き付けノズ
ル２６が配置されている。吹き付けノズル２６から円盤状回転刃２４に水を吹き付けるこ
とで、円盤状回転刃２４に連続シート１０の材料が付着することを防止し、円盤状回転刃
２４の切れ味を維持する。
【００４５】
　スリッタ装置２０を通過して、幅方向に切り目が入れられた連続シート１０は、受けロ
ール２２に沿って、水平方向から垂直下方へと走行方向を変更される。
　　＜切断装置＞
　垂直下方に落下走行する連続シート１０は、切断装置３０に供給される。
　切断装置３０は、図３（ａ）に詳しく示すように、連続シート１０の片面側で連続シー
ト１０の幅方向に横断するよう水平に支持された直線状の固定刃３２を有する。また、固
定刃３２に対向する位置において、連続シート１０の反対面側で連続シート１０の幅方向
に横断し、連続シート１０の走行方向に沿い回転駆動する回転胴３４と、回転胴３４の外
周面から直径方向に突出し、回転胴３４の軸方向に対して少し傾斜するよう回転胴３４の
外周面に沿いスパイラル状に配置された板状回転刃３６とを有する。板状回転刃３６は、
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このように、回転胴３４の外周面に取り付けられているため、連続シート１０の反対面側
で連続シート１０をその幅方向に横断する軸（図示せず）を回転中心として連続シート１
０の走行方向に沿い回転することができる。
【００４６】
　固定刃３２はフッ素樹脂コート耐食性ステンレスからなり、刃先方向の幅が７ｃｍであ
る。回転胴３４はフッ素樹脂コート耐食性ステンレスからなり、外径２０ｃｍである。板
状回転刃３６はフッ素樹脂コート耐食性ステンレスからなり、回転胴３４の外周面からの
突出長さは７ｃｍである。
　回転胴３４の回転に伴って、固定刃３２の先端と板状回転刃３６の先端とが互いに噛み
合うようにすれ違う。板状回転刃３６はスパイラル状に傾斜しているので、板状回転刃３
６と固定刃３２との噛み合い位置Ｃは、軸方向の一端側から他端側へと順次移動する。こ
の噛み合い位置Ｃの移動に伴って、噛み合い位置Ｃで連続シート１０が切断されることに
なる。連続シート１０は、噛み合い位置Ｃの周辺の固定刃３２および板状回転刃３６のみ
と接触し、回転胴３４の外周面などには連続シート１０が接触して付着することがない。
【００４７】
　なお、図３（ｂ）に示すように、固定刃３２の先端と板状回転刃３６の先端との間には
、わずかな隙間すなわちクリアランスｘを設けている。このクリアランスｘを適切に調整
することで、切れ味を良好にしたり、固定刃３２および板状回転刃３６の耐久性を向上さ
せたりすることができる。
　回転胴３４への板状回転刃３６の設置間隔あるいは設置数、回転胴３４の回転数と、連
続シート１０の走行速度との関係によって、連続シート１０の長さ方向における切断間隔
が変更できる。
　図１に示すように、固定刃３２の斜め上方、および、回転胴３４の斜め上方には、前記
同様の付着防止液の吹き付けノズル３８が設置されており、固定刃３２および板状回転刃
３６に連続シート１０が付着することを防止している。回転胴３４の斜め上方に設置され
た吹き付きノズル３８は、板状回転刃３６が回転移動する領域の外側から板状回転刃３６
に水を吹き付ける。
【００４８】
　図２に示すように、スリッタ装置２０で幅方向に分断された連続シート１０は、切断装
置３０で長さ方向にも一定間隔毎に切断される。その結果、概略矩形状をなす切断片１２
が得られる。図２では、切断片１２は完全な矩形状に表示されているが、切断装置３０の
傾斜した板状回転刃３６で切断された切断片１２は、矩形が少し歪んだ平行四辺形あるい
は菱形に近い形状になる可能性がある。
　図１に示すように、垂直下方に移動する連続シート１０を切断装置３０で長さ方向に切
断すれば、切断された切断片１２は、自重によって落下する。
　　＜連続解砕装置＞
　図１に示すように、切断装置３０の下方には、スクリュー押出式の連続解砕装置４０が
設置されている。
【００４９】
　連続解砕装置４０は、上部に処理物の投入口４２を有する。投入口４２は、切断装置３
０から供給される切断片１２が確実に落下投入される形状および大きさを有している。例
えば、５０ｃｍ×５０ｃｍの矩形開口を有する。
　投入口４２の下方には、円筒状のバレル部４４と、バレル部４４の内部で回転するスク
リュー部４６とを備える。スクリュー部４６はモータなどで回転駆動される。バレル部４
４の先端には、細かい孔が多数貫通する押出多孔板４８を有する。
　投入口４２に供給された切断片１２は、スクリュー部４６の回転に伴って、バレル部４
４の内部で撹拌されて解砕されながら前方側に移動する。最終的に、押出多孔板４８から
押し出され、含水ゲル粒子１４となって、連続解砕装置４０から排出される。含水ゲル粒
子１４の粒径は、押出し多孔板４８の孔径よりもかなり小さくなる。例えば、孔径１６ｍ
ｍの押出し多孔板４８から押出されて得られる含水ゲル粒子１４の粒径が約２．５ｍｍに
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なることがある。
【００５０】
　〔切断装置の変更例〕
　図４は、前記実施形態とは異なる切断装置３０の構造を示す。
　垂直下方に移動する連続シート１０の表裏両面に、回転胴３４と板状回転刃３６とを配
置している。付着防止液の吹き付けノズル３８も両方に設置している。
　左右の回転胴３４は、何れも連続シート１０の走行方向に沿って回転するので、互いに
逆方向に回転することになる。
　左右の回転胴３４のそれぞれで軸方向に対して傾斜して取り付けられた板状回転刃３６
は、中央の連続シート１０の位置で、左右の板状回転刃３６が噛み合うように通過する。
左右の板状回転刃３６の噛み合い位置Ｃが、連続シート１０の一端側から他端側へと移動
することで連続シート１０を切断する。
【００５１】
　この実施形態では、連続シート１０を切断する刃の両方が板状回転刃３６であるので、
互いの相対的な移動速度が大きくなり、連続シート１０を迅速かつ強力に切断できること
になる。
　この実施形態でも、前記した図３（ｂ）に示す実施形態と同様に、互いに噛み合う一対
の板状回転刃３６、３６の先端同士の間にはクリアランスｘが設けられている。特に、板
状回転刃３６、３６は両方が回転移動するので、クリアランスｘを適切に調整することが
重要である。
　〔別の実施形態〕
　図６に示す実施形態は、スリッタ装置２０と切断装置３０の配置構造が、前記実施形態
と異なる。
【００５２】
　スリッタ装置２０を通過して長さ方向に切れ目が形成された連続シート１０が、垂直下
方でなく斜め下方に走行させられる。スリッタ装置２０の下流側に搬送コンベア５０が設
置され、搬送コンベア５０の搬送面が斜め下方を向いている。搬送コンベア５０の搬送面
にはフッ素樹脂加工などを施して、連続シート１０に対する付着性を低減している。
　搬送コンベア５０の下流側で斜め下方に切断装置３０が設置されている。切断装置３０
で連続シート１０を長さ方向に切断して、得られた切断片１２は、自由落下する。それま
での走行による慣性と重力の作用によって、最初は斜め下方に移動して切断装置３０の固
定刃３２および板状回転刃３６から離れ、その後は、重力の作用で垂直下方に落下するこ
とになる。したがって、連続解砕装置４０の投入口４２は、切断片１２の落下経路に合わ
せて配置しておくことが望ましい。
【実施例】
【００５３】
　具体的実施技術とその性能を評価した結果を示す。
　〔性能の測定方法〕
　　＜吸収倍率ＧＶ＞
　無荷重下吸収倍率を測定する。試料０．２ｇを不織布製の袋（６０ｍｍ×６０ｍｍ）に
均一に入れ、０．９重量％塩化ナトリウム水溶液（生理食塩水）中に浸漬した。３０分後
に袋を引き上げ、遠心分離器を用いて２５０×９．８１ｍ／ｓ２（２５０Ｇ）で３分間水
切りを行った後、袋の重量Ｗ１（ｇ）を測定した。また、同様の操作を、吸水性樹脂を用
いないで行い、そのときの重量Ｗ０（ｇ）を測定した。そして、これら重量Ｗ１、 Ｗ０
から、下式で無荷重下吸収倍率ＧＶを測定した。
【００５４】
　　　　　ＧＶ（ｇ／ｇ）＝〔（Ｗ１－Ｗ０）／試料の重量（ｇ）〕－１
　　＜水可溶成分量＞
　２５０ｍｌ容量の蓋付きプラスチック容器に０．９重量％ＮａＣｌ水溶液（生理食塩水
）の１８４．３ｇを測り取り、その水溶液中に試料１．００ｇを加え１６時間攪拌するこ
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とにより樹脂中の可溶分を抽出し、その量を測定した。
　　＜生理食塩水流れ誘導性ＳＦＣ＞
　特表平９－５０９５９１の生理食塩水流れ誘導性（ＳＦＣ）試験に準じて行った。
　〔実施例１〕
　　＜含水ゲルシートの製造＞
　以下の各溶液を所定流量で撹拌混合してモノマー液を作成した。
【００５５】
　４８．５重量％水酸化ナトリウム水溶液７３．５ｇ/ｓ、
　５３．９重量％アクリル酸水溶液１６９．２ｇ/ｓ、
　５０重量％アクリル酸水溶液７７．４重量部、２－ヒドロキシメチル－２－メチルプロ
ピオフェノン０．７８１重量部、４６重量％ジエチレントリアミン５酢酸５ナトリウム水
溶液０．８４９重量部、ポリエチレングリコールジアクリレート（平均分子量５２３）２
１．０重量部を溶解した溶液１．４３ｇ/ｓ、
　このモノマー液の温度は約９５℃で安定していた。
　モノマー液を供給管路に連続的に供給し、供給管路中で連続的に撹拌した後、３重量％
過硫酸ナトリウム水溶液を３．４０ｇ/ｓの流量で合流させて混合液とした。混合液は、
モノマー濃度４５重量％、中和率７０モル％であった。
【００５６】
　ベルト重合装置として、有効長さ７．０ｍ、幅１．５ｍで表面がフッ素樹脂コーティン
グされたエンドレスベルトを有し、ベルト上からＵＶランプが設置され、底面及び周囲が
約１００℃に加熱・保温され、中央部に蒸発水を回収するための吸気配管が設置された装
置を用いた。
　ベルト重合装置に、前記混合液を、モノマー厚み５．６ｍｍになるように供給し、ベル
ト速度４．５ｍ/ｍｉｎで、連続的に重合を行った。固形分６０重量％、収縮後シート幅
約８０ｃｍ、シート厚み２ｍｍ～２０ｍｍ（膨張した後収縮する時に生じる皺があり、皺
が折り重なることがあるため厚みに幅が生じる）、表面温度が約７０℃の帯状の含水ゲル
状重合体シートが得られた。
【００５７】
　　＜切断片の製造＞
　得られた帯状の含水ゲル状重合体からなる連続シートは直ちに搬送ベルトでスリッタ装
置に供給された。スリッタ装置は、図５（ａ）に示す基本構造を備えている。直径７５ｍ
ｍ、厚み２ｍｍのスコアカッター方式の回転刃が間隔をあけて３個所に配置され、回転刃
に対向して直径１４０ｍｍの受けロールを備える。スコアカッター刃に加えるエアー圧０
．４０ＭＰａで、連続シートを幅方向に２０ｃｍ幅で４分割した。
　スリッタ装置で幅方向に分割された連続シートは、受けロールに沿って走行方向を変え
、垂直方向に自重で垂らされた状態で切断装置に供給された。
【００５８】
　切断装置は、図３に示す基本構造を備えている。厚み２０ｍｍ、刃先までの長さ７０ｍ
ｍの固定刃と、直径２００ｍｍのロール状回転胴と、回転胴の外周面に取り付けられ、厚
み１４ｍｍ、刃先までの長さ７０ｍｍ、幅１．４ｍのスパイラル板状の回転刃とを備える
。板状回転刃は回転胴に１個所だけ設けられている。固定刃と回転刃のクリアランスは０
．０１ｍｍ程度に調整されている。この切断装置は、セミシンクロナス型ロータリーカッ
ターである。
　回転胴の回転数３０ｒｐｍで、連続シートを長さ方向に１５ｃｍ毎に連続的に切断した
。２０ｃｍ×１５ｃｍのほぼ矩形状をなす切断片が得られた。スリッタ装置のスコアカッ
ター刃および受けロール、ならびに、切断装置の固定刃、回転刃および回転胴への連続シ
ートの付着は認められなかった。切断片の切断面同士の再付着も認められなかった。但し
、長時間稼動を行ったときには、切断刃などへの連続シートの付着、および、切断片の切
断面同士の再付着が少し認められたが、実用的には問題はなかった。
【００５９】
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　　＜連続解砕＞
　切断装置で作製された切断片を、押出孔の孔径が１６ｍｍのミートチョッパーで解砕し
て、含水ゲル粒子を得た。
　ミートチョッパーは、ミートチョッパー７２型（平賀工作所製：スクリュー回転数１０
５ｒｐｍでの処理能力約６ｔ/ｈｒ）を使用した。この装置は、スクリュー押出式の連続
解砕装置である。ミートチョッパーの投入口は、約５０ｃｍ×５０ｃｍであり、前工程で
作製された切断片を確実に受け入れることができる。
　スクリュー回転数を１５ｒｐｍに設定することで、ミートチョッパーで解砕して排出で
きる含水ゲル粒子の処理能力は０．８６ｔ/ｈｒになった。切断装置からミートチョッパ
ー装置に供給される切断片の供給量０．６６ｔ／ｈｒであった。ミートチョッパー装置へ
の供給量≦解砕排出能力の条件を満足している。
【００６０】
　ミートチョッパー内での噛み込み状態は良好で滞留も生じず、排出状態も良好で連続排
出された。投入部のホッパー内での滞留も観察されなかった。
　　＜吸水性樹脂粒子の製造＞
　ミートチョッパーから排出された含水ゲル粒子を、１８０℃で４０分間熱風乾燥を行い
乾燥物とした後、ロールミルで粉砕して粒子状の吸水性樹脂粒子（１）を得た。篩を用い
て吸水性樹脂粒子（１）の粒径３００μｍから６００μｍの範囲にある粒子を分級して、
その物性を測定した。吸収倍率は４２（ｇ/ｇ）であり、水可溶成分量は１４重量％であ
った。続いてブタンジオール/プロピレングリコール/水/２４％苛性ソーダ系で、モルタ
ルミキサーを用いて２１２℃で熱処理を行った。処理後の吸水性樹脂粒子の物性は、吸収
倍率は３０（ｇ/ｇ）であり、生理食塩水流れ誘導性（ＳＦＣ）は４０であった。吸水性
樹脂粒子として実用的に十分な性能を有することが確認された。
【００６１】
　〔実施例２〕
　　＜切断片の製造＞
　実施例１と同じ工程で製造された含水ゲルシートからなる連続シートを、搬送ベルトで
スリッタ装置に供給した。
　スリッタ装置は、実施例１と同じスコアカッターであるが、スコアカッター刃および受
けロールが、フッ素樹脂コートされたものを用いる。実施例１と同じようにして、連続シ
ートを幅方向に２０ｃｍ幅で４分割した。
　スリッタ装置から垂直下方に垂らした連続シートを、切断装置に供給した。
【００６２】
　切断装置は、基本的に実施例１と同じ構造を有するが、固定刃および回転刃にフッ素樹
脂コートが施されている。回転胴の回転数３０ｒｐｍで連続シートを長さ方向に１５ｃｍ
毎に連続的に切断した。２０ｃｍ×１５ｃｍのほぼ矩形状の切断片が得られた。スリッタ
装置および切断装置での連続シートの付着は認められなかった。切断片の切断面同士の再
付着も認められなかった。長時間稼動後においても、前記付着および再付着は何れも、非
常にわずかであった。
　　＜連続解砕＞
　切断片を、実施例１と同じミートチョッパーを用い、同じ処理条件で解砕して、含水ゲ
ル粒子を得た。
【００６３】
　　＜吸水性樹脂粒子の製造＞
　含水ゲル粒子を、実施例１と同じ工程で処理して、粒子状の吸水性樹脂粒子（２）を得
た。実施例１と同様に、吸水性樹脂粒子（２）の粒径３００μｍから６００μｍの範囲に
ある粒子を分級してその物性を測定した。吸収倍率は４２（ｇ/ｇ）であり、水可溶成分
量は１４重量％であった。続いて、実施例１と同様の熱処理を行って得られた熱処理物の
物性は、吸収倍率は３０（ｇ/ｇ）であり、ＳＦＣは４０であった。実施例１と同様に良
好な物性を有する吸水性樹脂粒子が得られた。
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　〔実施例３〕
　　＜切断片の製造＞
　実施例１と同じ工程で製造された含水ゲルシートからなる連続シートを、搬送ベルトで
スリッタ装置に供給した。
【００６４】
　スリッタ装置は、実施例１と同じスコアカッターであるが、回転刃および受けロールに
、フッ素樹脂コートされたものを用いた。回転刃に水を吹き付ける吹き付けノズルを用い
た。水の散布量は、５～１０ｃｃ／ｍｉｎであった。
　実施例１と同じようにして、連続シートを幅方向に２０ｃｍ幅で４分割した。
　スリッタ装置から垂直下方に垂らした連続シートを、切断装置に供給した。
　切断装置は、基本的に実施例１と同じ構造を有するが、固定刃および回転刃にフッ素樹
脂コートが施されている。固定刃および回転刃のそれぞれに、水を吹き付ける吹き付けノ
ズルおよび吹き付きノズルに水を供給する装置を設置した。水の散布量は５～１０ｃｃ／
ｍｉｎであった。回転胴の回転数３０ｒｐｍで連続シートを長さ方向に１５ｃｍ毎に連続
的に切断した。２０ｃｍ×１５ｃｍのほぼ矩形状の切断片が得られた。
【００６５】
　スリッタ装置および切断装置での連続シートの付着は認められなかった。切断片の切断
面同士の再付着も認められなかった。長時間稼動後も、前記付着および再付着は全く認め
られなかった。
　　＜連続解砕＞
　切断片を、実施例１と同じミートチョッパーを用い、同じ処理条件で解砕して、含水ゲ
ル粒子を得た。
　　＜吸水性樹脂粒子の製造＞
　含水ゲル粒子を、実施例１と同じ工程で処理して、粒子状の吸水性樹脂粒子（３）を得
た。実施例１と同様に、吸水性樹脂粒子（３）の粒径３００μｍから６００μｍの範囲に
ある粒子を分級してその物性を測定した。吸収倍率は４２（ｇ/ｇ）であり、水可溶成分
量は１４重量％であった。続いて、実施例１と同様の熱処理を行って得られた熱処理物の
物性は、吸収倍率は３０（ｇ/ｇ）であり、ＳＦＣは４０であった。実施例１と同様に良
好な物性を有する吸水性樹脂粒子が得られた。
【００６６】
　〔実施例４〕
　　＜切断片の製造＞
　実施例１と同じ工程で製造された含水ゲルシートからなる連続シートを、搬送ベルトで
スリッタ装置に供給した。
　スリッタ装置は、実施例１と同じスコアカッターを用い、連続シートを幅方向に２０ｃ
ｍ幅で４分割した。
　スリッタ装置から垂直下方に垂らした連続シートを、切断装置に供給した。
　切断装置は、図３に示す基本構造を備えている。直径２００ｍｍの回転胴、および、厚
み１４ｍｍ、刃先までの長さ７０ｍｍ、幅１．４ｍのスパイラル状の回転刃が、左右に間
隔をあけて配置されている。各回転胴に回転刃は１枚づつ設けられている。回転刃同士の
クリアランスは０．０１ｍｍ程度に調整されている。この切断装置は、フルシンクロナス
型ロータリーカッターである。回転胴の回転数３０ｒｐｍに設定して、連続シートを長さ
方向に１５ｃｍ毎に連続的に切断した。２０ｃｍ×１５ｃｍのほぼ矩形状の切断片が得ら
れた。回転刃、回転胴などへのゲルシートの付着は認められず、切断面同士の再付着も認
められなかった。
長時間稼動時には、前記付着あるいは再付着が少し発生したが、実用的には問題はなかっ
た。
【００６７】
　　＜連続解砕＞
　切断片を、実施例１と同じミートチョッパーを用い、同じ処理条件で解砕して、含水ゲ
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ル粒子を得た。
　　＜吸水性樹脂粒子の製造＞
　含水ゲル粒子を、実施例１と同じ工程で処理して、粒子状の吸水性樹脂粒子（４）を得
た。実施例１と同様に、吸水性樹脂粒子（４）の粒径３００μｍから６００μｍの範囲に
ある粒子を分級してその物性を測定した。吸収倍率は４２（ｇ/ｇ）であり、水可溶成分
量は１４重量％であった。続いて、実施例１と同様の熱処理を行って得られた熱処理物の
物性は、吸収倍率は３０（ｇ/ｇ）であり、ＳＦＣは４０であった。実施例１と同様に良
好な物性を有する吸水性樹脂粒子が得られた。
【００６８】
　〔実施例５〕
　　＜切断片の製造＞
　実施例１と同じ工程で製造された含水ゲルシートからなる連続シートを、搬送ベルトで
スリッタ装置に供給した。
　スリッタ装置は、実施例２と同じフッ素樹脂コートしたスコアカッターを有する装置を
用い、連続シートを幅方向に２０ｃｍ幅で４分割した。
　スリッタ装置から垂直下方に垂らした連続シートを、切断装置に供給した。
　切断装置は、実施例４と同じ構造のフッ素樹脂コートされたフルシンクロナス型ロータ
リーカッターである。回転胴の回転数３０ｒｐｍで、連続シートを長さ方向に１５ｃｍ毎
に連続的に切断した。２０ｃｍ×１５ｃｍのほぼ矩形状の切断片が得られた。回転刃、回
転胴などへのゲルシートの付着は認められず、切断面同士の再付着も認められなかった。
長時間稼動後の前記付着および再付着も、非常にわずかであった。
【００６９】
　　＜連続解砕＞
　切断片を、実施例１と同じミートチョッパーを用い、同じ処理条件で解砕して、含水ゲ
ル粒子を得た。
　　＜吸水性樹脂粒子の製造＞
　含水ゲル粒子を、実施例１と同じ工程で処理して、粒子状の吸水性樹脂粒子（５）を得
た。実施例１と同様に、吸水性樹脂粒子（５）の粒径３００μｍから６００μｍの範囲に
ある粒子を分級してその物性を測定した。吸収倍率は４２（ｇ/ｇ）であり、水可溶成分
量は１４重量％であった。続いて、実施例１と同様の熱処理を行った熱処理物の物性は、
吸収倍率は３０（ｇ/ｇ）であり、ＳＦＣは４０であった。実施例１と同様に良好な物性
を有する吸水性樹脂粒子が得られた。
【００７０】
　〔実施例６〕
　　＜切断片の製造＞
　実施例１と同じ工程で製造された含水ゲルシートからなる連続シートを、搬送ベルトで
スリッタ装置に供給した。
　スリッタ装置は、図５（ｂ）に示す基本構造を備えている。直径７５ｍｍのフッ素樹脂
コートした円盤状回転刃であるシャーカッター上刃と、フッ素樹脂コートした直径１５０
ｍｍのナイフ軸を持つシャーカッター下刃（凹溝付きの受けロール）と、シャーカッター
へ水を撒布する装置（撒布量：５～１０ｃｃ/ｍｉｎ）を有する。上刃と下刃を軽く接触
させて、接触圧を一定に保ちながら、連続シートを幅方向に２０ｃｍ幅で４分割した。
【００７１】
　スリッタ装置から垂直下方に垂らした連続シートを、切断装置に供給した。
　切断装置は、実施例４と同じ構造のフッ素樹脂コートされたフルシンクロナス型ロータ
リーカッターである。水の吹き付けノズルおよび水の供給装置も設置している。水の散布
量は５～１０ｃｃ／ｍｉｎであった。
　回転胴の回転数３０ｒｐｍで、連続シートを長さ方向に１５ｃｍ毎に連続的に切断した
。２０ｃｍ×１５ｃｍのほぼ矩形状の切断片が得られた。回転刃、回転胴などへのゲルシ
ートの付着は認められず、切断面同士の再付着も認められなかった。長時間稼動後も同様
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であった。
【００７２】
　　＜連続解砕＞
　切断片を、実施例１と同じミートチョッパーを用い、同じ処理条件で解砕して、含水ゲ
ル粒子を得た。
　　＜吸水性樹脂粒子の製造＞
　含水ゲル粒子を、実施例１と同じ工程で処理して、粒子状の吸水性樹脂粒子（６）を得
た。実施例１と同様に、吸水性樹脂粒子（６）の粒径３００μｍから６００μｍの範囲に
ある粒子を分級してその物性を測定した。吸収倍率は４２（ｇ/ｇ）であり、水可溶成分
量は１４重量％であった。続いて、実施例１と同様の熱処理を行って得られた熱処理物の
物性は、吸収倍率は３０（ｇ/ｇ）であり、ＳＦＣは４０であった。実施例１と同様に良
好な物性を有する吸水性樹脂粒子が得られた。
【００７３】
　〔比較例１〕
　　＜切断片の製造＞
　実施例１と同じ工程で製造された含水ゲルシートからなる連続シートを、搬送ベルトで
スリッタ装置に供給した。
　スリッタ装置は、実施例２と同じフッ素樹脂コートされたスコアカッターを用い、実施
例１と同じようにして、連続シートを幅方向に２０ｃｍ幅で４分割した。
　４分割された連続シートの１枚（幅約２０ｃｍ）を、有効切断幅２２ｃｍのＳＧＥ－２
２０型シートペレタイザー（株式会社　ホーライ製）で切断した。このシートペレタイザ
ーは、ロールカッターからなる縦切り刃によるスリット切断と、縦切り刃の下部に隣接し
て配置され、固定刃と回転胴に取り付けられた軸方向に延びる直線板状の回転刃とによる
横切り切断で、シート材料を切断する装置である。横切り回転刃の回転数２５０ｒｐｍ、
回転刃と固定刃との隙間（クリアランス）を０．０５～０．０８ｍｍ程度に設定した。付
着防止のために、縦切り部と横切り部の両方に、散布量４０～５０ｃｃ／ｍｉｎで水の吹
き付けを行った。
【００７４】
　ところが、連続シートの一部が、横切り切断用の回転刃などに付着したり、切断片同士
の切断面が再付着を起こしたり、回転刃の外周を囲むフード部分と回転刃との間に切断片
が詰まったりする問題が発生した。付着物を取り除いて再稼動しても、直ぐに詰まりが発
生したため、連続シートを連続的に切断することができなかった。
　　＜解砕および吸水性樹脂粒子の製造＞
　作業中止までに得られた連続シートの材料からなる含水ゲルのダンゴ状塊（大きさ約５
ｍｍ×約６０ｍｍ程度）を、実施例１と同じミートチョッパーで解砕し、実施例１と同じ
工程で吸水性樹脂粒子を製造した。得られた吸水性樹脂粒子（７）のうち、粒径３００μ
ｍから６００μｍの範囲にある粒子の吸収倍率は４０（ｇ/ｇ）であり、水可溶成分量は
１８重量％であった。実施例１と同じ熱処理を行って得られた熱処理物の物性は、吸収倍
率は２９（ｇ/ｇ）であり、ＳＦＣは２０であった。切断作業が良好に行えないと、吸水
性能が低下してしまうことが実証された。
【００７５】
　〔実施例７〕
　実施例１において、以下の製造条件を変更した以外は、実施例１と同様にして、切断片
の製造、連続解砕および吸水性樹脂粒子の製造を行った。
　実施例１と同じミートチョッパーで、スクリュー回転数を７５ｒｐｍに設定した。ミー
トチョッパーへの切断片の供給量０．６６ｔ／ｈｒに対して、ミートチョッパーの解砕排
出処理能力は４．２９ｔ／ｈｒになる。供給量≦解砕排出能力の条件を十分に満足してい
る。ミートチョッパーの投入口には一時的にも切断片が溜まることなく、目的とする含水
ゲル粒子が得られた。
【００７６】



(21) JP 4920182 B2 2012.4.18

10

20

30

40

50

　実施例１と同様の処理を経て得られた粒径３００μｍから６００μｍの範囲にある吸水
性樹脂粒子（８）の吸収倍率は、４３（ｇ/ｇ）であり、水可溶成分量は１２重量％であ
った。続いて、実施例１と同様の熱処理を行って得られた熱処理物の物性は、吸収倍率が
３１（ｇ／ｇ）、ＳＦＣは４３であった。実施例１よりも吸水性能の高い吸水性樹脂粒子
が得られた。
　〔比較例２〕
　実施例１において、以下の製造条件を変更した以外は、実施例１と同様にして、切断片
の製造、連続解砕および吸水性樹脂粒子の製造を行った。
【００７７】
　実施例１と同じミートチョッパーで、スクリュー回転数を５ｒｐｍに設定した。ミート
チョッパーへの切断片の供給量０．６６ｔ／ｈｒに対して、ミートチョッパーの解砕排出
処理能力は０．２９ｔ／ｈｒになる。供給量＞解砕排出能力であり、供給量≦解砕排出能
力の条件を満足していない。連続シートの供給量に比べて解砕および排出の量が少な過ぎ
るため、ミートチョッパー内での噛み込み状態が悪く、切断片が投入口に溜まる状態にな
った。ミートチョッパー内での滞留も長くなり過ぎ、ミートチョッパー内で練られた状態
の含水ゲル粒子が得られた。
　実施例１と同様の処理を経て得られた粒径３００μｍから６００μｍの範囲の吸水性樹
脂粒子（９）は、吸収倍率は４１（ｇ/ｇ）であり、水可溶成分量は１７重量％であった
。つぎに、実施例１と同様の熱処理を行って得られた熱処理物の物性は、吸収倍率が２９
（ｇ/ｇ）、ＳＦＣは３０であった。実施例１に比べて、吸水性能が低下している。
【００７８】
　〔比較例３〕
　実施例１において、以下の製造条件を変更した以外は、実施例１と同様にして、切断片
の製造、連続解砕および吸水性樹脂粒子の製造を行った。
　シート幅約８０ｃｍ、シート厚み２～２０ｍｍの連続シートを、スリッタ装置および切
断装置を経ず、縁切りをしない状態で、そのまま連続的に、実施例１と同じミートチョッ
パーに供給した。スクリュー回転数は５０ｒｐｍに設定した。
　連続シートの供給速度に比べて解砕および排出の速度が速過ぎるため、連続投入された
連続シートが引きちぎられてしまい、切れたシートの再投入が制御できないので、連続作
業ができなくなった。
【００７９】
　〔実施例８〕
　基本的には実施例１と共通する装置および工程を採用し、一部の装置構成および工程を
変更した。異なる部分を主にして説明する。
　　＜切断片の製造＞
　実施例１と同じ工程で製造された含水ゲルシートからなる連続シートを、スリッタ装置
を使用せずに、搬送ベルトで搬送して、垂直下方に垂らした状態の連続シートを、切断装
置に供給した。切断装置は、基本的には実施例１と共通する構造を有する。固定刃および
回転刃のそれぞれには、水を吹き付けるノズルおよび吹き付けノズルに水を供給する装置
を設置した。水の散布量は約１３００ｃｃ／ｍｉｎであった。回転刃の回転数を３０ｒｐ
ｍに設定し、連続シートを長さ方向に１５ｃｍ毎に連続的に切断した。その結果、約８０
ｃｍ×１５ｃｍの矩形状の切断片が得られた。
【００８０】
　切断装置には、連続シートの付着は認められなかった。長時間稼動を行っても、付着は
全く認められなかった。回転刃と固定刃とによる切断の切れ味も経時的に低下することは
なかった。
　　＜連続解砕＞
　前工程で得られた切断片を、実施例１と同じミートチョッパーを使用し、スクリュー回
転数を８５ｒｐｍに設定した。ミートチョッパーへの切断片の供給量は０．７４ｔ/ｈｒ
であった。この供給量は、切断工程に供給された含水ゲルシートの供給量０．６６ｔ/ｈ
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ｒと、切断工程で散布された水の供給量０．０８ｔ/ｈｒとを足し合わせた量である。ミ
ートチョッパーで解砕および排出できる含水ゲル粒子の処理能力は４．８６ｔ／ｈｒであ
る。供給量≦解砕排出能力の条件を十分に満たしている。ミートチョッパーの投入口に、
一時的にも切断片が溜まることはなく、スムーズに処理が行えた。目的とする含水ゲル粒
子が良好に得られた。
【００８１】
　　＜吸水性樹脂粒子の製造＞
　前工程で得られた含水ゲル粒子に、実施例１と共通する処理を行って、吸水性樹脂粒子
（１０）を得た。得られた吸水性樹脂粒子（１０）のうち、粒径３００μｍから６００μ
ｍの粒子群は、吸収倍率４３（ｇ／ｇ）であった。水可溶成分量は１２重量％であった。
ＳＦＣは４３であった。実施例１よりも吸水性能に優れた吸水性樹脂粒子である。
【図面の簡単な説明】
【００８２】
【図１】本発明の実施形態を表す製造装置の全体構成図
【図２】連続シートの表面側から見た正面図
【図３】切断装置の刃部構造を示す斜視図（ａ）および正面図（ｂ）
【図４】切断装置の別の実施形態を示す断面図
【図５】スリッタ装置の詳細構造図
【図６】別の実施形態を表す切断作業部分の構成図
【符号の説明】
【００８３】
　１０　　高濃度含水ゲル連続シート
　１２　　切断片
　１４　　含水ゲル粒子
　２０　　スリッタ装置
　２２　　受けロール
　２３　　凹溝
　２４　　円盤状回転刃
　２６、３８　　吹き付けノズル
　３０　　切断装置
　３２　　板状固定刃
　３４　　回転胴
　３６　　板状回転刃
　４０　　連続解砕装置
　４２　　投入口
　４６　　スクリュー部
　４８　　押出し多孔板
　Ｃ　　　噛み合い位置
　ｘ　　　隙間（クリアランス）
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