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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　置換度２．０～２．６のセルロースアセテートから形成され、トータルデニールが１０
０００～４００００、捲縮数が３０～６０個／インチである捲縮されたセルロースアセテ
ートトウバンド表面に、ＨＬＢ値１６以上の親水化成分が前記セルロースアセテートトウ
バンドに対して０．２～２重量％添着されている親水化されたセルロースアセテートトウ
バンドから形成された繊維シート。
【請求項２】
　前記ＨＬＢ値１６以上の親水化成分が、ポリオキシエチレンソルビタンモノラウレート
、及びモノステアリン酸ポリエチレングリコールから選択された少なくとも１種である請
求項１記載の繊維シート。
【請求項３】
　捲縮されたセルロースアセテートトウバンド表面に、前記ＨＬＢ値１６以上の親水化成
分に加え、繊維油剤が前記セルロースアセテートトウバンドに対して０．２～２重量％添
着されている請求項１又は２記載の繊維シート。
【請求項４】
　前記ＨＬＢ値１６以上の親水化成分と繊維油剤の総添着量が、前記セルロースアセテー
トトウバンドに対して０．４～３重量％である請求項３記載の繊維シート。
【請求項５】
　前記捲縮されたセルロースアセテートトウバンドのフィラメントデニールが１．０～７
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．０である請求項１～３の何れか１項に記載の繊維シート。
【請求項６】
　開繊されたセルロースアセテートトウバンドがシート状に成形された繊維シートである
請求項１～５の何れか１項に記載の繊維シート。
【請求項７】
　請求項１～６の何れか１項に記載の繊維シートに高吸水性樹脂が分散して配置されてい
ることを特徴とする吸収体。
【請求項８】
　（Ａ）有機溶剤に溶解した置換度２．０～２．６のセルロースアセテートを紡糸筒にて
口金から吐出させて、セルロースアセテートフィラメントを得る工程、
　（Ｂ）得られたセルロースアセテートフィラメントに繊維油剤を添着する工程、
　（Ｃ）得られたセルロースアセテートフィラメントに親水化成分を添着する工程、
　（Ｄ）複数の紡糸筒から得られるセルロースアセテートフィラメントを合一して、トー
タルデニールが１００００～４００００のセルロースアセテートトウバンドを得る工程、
　（Ｅ）前記セルロースアセテートトウバンドに捲縮を施して、捲縮数が３０～６０個／
インチである捲縮されたセルロースアセテートトウバンドを得る工程、及び
　（Ｆ）前記捲縮されたセルロースアセテートトウバンドを開繊した後、シート状に成形
して、繊維シートを得る工程
を含む、繊維シートの製造方法。
【請求項９】
　工程（Ｂ）において、得られたセルロースアセテートフィラメントに繊維油剤とともに
親水化成分を添着し、その後、工程（Ｃ）において、前記繊維油剤と親水化成分とを添着
したセルロースアセテートフィラメントに、さらに親水化成分を添着する請求項８記載の
繊維シートの製造方法。
【請求項１０】
　工程（Ｂ）、工程（Ｄ）、工程（Ｃ）の順に各工程を実施する請求項８又は９記載の繊
維シートの製造方法。
【請求項１１】
　請求項８～１０の何れか１項に記載の製造方法により得られた繊維シートの全体又は所
定の範囲に高吸水性樹脂を均一に散布し、ホットプレスして、吸収体を得る工程を含む、
吸収体の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、おむつおよび生理用品等衛生材料用吸収体の吸収材として有用な親水化され
たセルロースアセテートトウバンド、前記親水化されたセルロースアセテートトウバンド
から形成された繊維シート、及び該繊維シートを用いた吸収体（吸収性物品）に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、紙おむつなどの衛生製品に用いる吸収体はフラッフパルプとＳＡＰ（高吸水性樹
脂）などの高分子吸収体からなっている。このような吸収体は厚みが厚く、携帯に不便で
ある。また、フラッフパルプでは繊維自体が吸水するため、液の透過速度が遅いという問
題もある。
【０００３】
　従来のフラッフパルプを用いた吸収体の上記問題点を解決するため、セルロースアセテ
ート主体にＳＡＰを添加した吸収体も提案されている。例えば、特許文献１には、捲縮さ
れたトウをトウの移動方向に直角な方向に広げ、脱整合し、成形して実質的に長方形の断
面にし、成形されたトウ全体に超吸収性高分子等の粒状物を分配する吸収性複合体の製造
方法が開示されている．前記トウとして、たばこフィルター用に製造されるセルロースア
セテートトウが用いられている。このようなセルロースアセテートを用いた吸収体では吸
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収体の厚みを薄くでき、携帯に便利な紙おむつを製造できる。また、透過性に優れるため
、ＳＡＰを有効に利用できるという利点もある。しかしながら、セルロースアセテートを
利用した薄型の吸収体では、吸水特性、特に液拡散性、液保持性の点で問題を有する。す
なわち、尿などの液体の吸収が局部に集中して周りに拡がらないという問題や、液保持性
が低いため、傾斜すると漏洩しやすいという問題があり、液の透過－液の拡散－液の保持
という吸水機能の中で液拡散性及び液保持性の点がやや劣り、バランスが悪かった。
【０００４】
　セルロースアセテート以外のフィラメントを用いた吸収体の技術として、特許文献２に
は、ポリオレフィン系又はポリエステル系繊維を主体とし、繊維表面をセリシンで処理し
た不織布を、肌当接面側材料として用いた吸収性物品が開示されている。また、特許文献
３には、繊維のエアレイド塊の製造において使用するためのセルロース繊維のウェットレ
イドウエブであって、セルロース繊維と、多糖及び水素結合官能性を有する少なくとも１
種の試剤を含む繊維処理組成物とを含み、該繊維処理組成物は、前記セルロース繊維のウ
ェットレイドウェブ内部に分布する、繊維のウェットレイドウェブが開示されている。さ
らに、特許文献４には、水性流体を輸送する合成繊維束であって、繊維に、ポリ［ポリエ
チレングリコール（１４００）テレフタレート］の溶液１０重量％と、４４．１重量％の
ポリエチレングリコール（４００）モノラウレートと、４４．１重量％のポリエチレング
リコール（６００）モノラウレートと、１．８重量％の４－セチル－，４－エチルモルホ
リニウムエトサルフェートとからなる滑剤がコーティングされた合成繊維束が開示されて
いる。
【０００５】
　特許文献５には、特定のパラメーターを満足する繊維を有する吸収性物品が開示されて
いる。この文献には、繊維を潤滑にするために使用できる特に好ましい親水性潤滑剤とし
て、４９％のポリエチレングリコール（ＰＥＧ）６００モノラウレート、ポリオキシエチ
レン（１３．６４）モノラウレート、４９％のポリエチレングリコール（ＰＥＧ）４００
モノラウレート、ポリオキシエチレン（９．０９）モノラウレート、及び２％の４－セチ
ル－４－エチルモルホリニウムエトサルフェートからなる潤滑剤が記載されている。また
、この文献には、繊維を製造する際に使用する好ましい材料としてポリエステルが挙げら
れ、その他の材料として、ポリアミド、ポリプロピレン、ポリエチレン、セルロースエス
テルが例示されている。
【０００６】
　なお、たばこフィルター用セルロースアセテート（たばこ用フィルタトウ）の分野では
、特許文献６に記載されているように、繊維製造工程（紡糸工程）において、繊維糸条の
集束性、平滑性、制電性等を向上させるため、走行する繊維糸条（フィラメント）へ繊維
油剤を付与することが一般的に行われている。前記繊維油剤は油脂成分を主成分とし、そ
れに必要に応じて界面活性剤などの添加剤が添加されたものである。このような紡糸工程
での繊維油剤付与技術において、繊維油剤を均一に塗布することが、繊維糸条の集束性、
平滑性、制電性等を向上させ、機器類との接触摩耗に起因する繊維の損傷による品質低下
や、摩耗により切断された繊維片による作業環境悪化、摩耗により切断された繊維片によ
る品質低下を防止するために重要視されている。たばこ用フィルタトウでは、通気抵抗を
確保するためにトウに捲縮をかける必要があり、捲縮をかけるためには、トウが一定量の
水分を含んでいることが必須である。このため、フィルタトウの紡糸においては、繊維油
剤を水で希釈した懸濁液（すなわち、水と油の懸濁液）である繊維油剤エマルションが用
いられている。上記繊維油剤エマルションにおける油剤濃度は２～１０重量％程度である
。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００７】
【特許文献１】特開２００４－２４４７９４号公報
【特許文献２】特開平９－３２２９１１号公報
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【特許文献３】特開２００４－１４３６５３号公報
【特許文献４】特表２００１－５００１９８号公報
【特許文献５】特開２００３－３３３９８号公報
【特許文献６】特開２００７－７７５２５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本発明の目的は、厚みを薄くできるとともに、液透過性、液拡散性及び液保持性のすべ
ての特性を高いレベルでバランスよく具備したセルロースアセテート系吸収材、該セルロ
ースアセテート系吸収材からなる繊維シート、及び該繊維シートを用いた吸収体を提供す
ることにある。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明者らは、上記目的を達成するため鋭意検討した結果、特定の置換度のセルロース
アセテートから形成され、トータルデニールが特定の範囲にある捲縮されたセルロースア
セテートトウバンド表面に、ＨＬＢ値が特定値以上の親水化成分が添着されたものは、厚
みを薄くできるとともに、液透過性、液拡散性及び液保持性のすべての特性を高いレベル
でバランスよく具備した吸収材として利用できることを見出し、本発明を完成した。
【００１０】
　すなわち、本発明は、置換度２．０～２．６のセルロースアセテートから形成され、ト
ータルデニールが１００００～４００００、捲縮数が３０～６０個／インチである捲縮さ
れたセルロースアセテートトウバンド表面に、ＨＬＢ値１６以上の親水化成分が前記セル
ロースアセテートトウバンドに対して０．２～２重量％添着されていることを特徴とする
親水化されたセルロースアセテートトウバンドを提供する。
【００１１】
　また、本発明は、前記ＨＬＢ値１６以上の親水化成分が、ポリオキシエチレンソルビタ
ンモノラウレート、及びモノステアリン酸ポリエチレングリコールから選択された少なく
とも１種である前記親水化されたセルロースアセテートトウバンドを提供する。
【００１２】
　また、本発明は、捲縮されたセルロースアセテートトウバンド表面に、前記ＨＬＢ値１
６以上の親水化成分に加え、繊維油剤が前記セルロースアセテートトウバンドに対して０
．２～２重量％添着されている前記親水化されたセルロースアセテートトウバンドを提供
する。
【００１３】
　また、本発明は、前記ＨＬＢ値１６以上の親水化成分と繊維油剤の総添着量が、前記セ
ルロースアセテートトウバンドに対して０．４～３重量％である前記親水化されたセルロ
ースアセテートトウバンドを提供する。
【００１４】
　また、本発明は、前記捲縮されたセルロースアセテートトウバンドのフィラメントデニ
ールが１．０～７．０である前記親水化されたセルロースアセテートトウバンドを提供す
る。
【００１５】
　本発明は、また、前記親水化されたセルロースアセテートトウバンドから形成された繊
維シートを提供する。
【００１６】
　本発明は、さらに、前記繊維シートに高吸水性樹脂が分散して配置されていることを特
徴とする吸収体を提供する。
【００１７】
　本発明は、さらにまた、（Ａ）有機溶剤に溶解した置換度２．０～２．６のセルロース
アセテートを紡糸筒にて口金から吐出させて、セルロースアセテートフィラメントを得る
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工程、
　（Ｂ）得られたセルロースアセテートフィラメントに繊維油剤を添着する工程、
　（Ｃ）得られたセルロースアセテートフィラメントに親水化成分を添着する工程、
　（Ｄ）複数の紡糸筒から得られるセルロースアセテートフィラメントを合一して、トー
タルデニールが１００００～４００００のセルロースアセテートトウバンドを得る工程、
及び
　（Ｅ）前記セルロースアセテートトウバンドに捲縮を施して、捲縮数が３０～６０個／
インチである捲縮されたセルロースアセテートトウバンドを得る工程
を含む、親水化されたセルロースアセテートトウバンドの製造方法を提供する。
【００１８】
　また、本発明は、工程（Ｂ）において、得られたセルロースアセテートフィラメントに
繊維油剤とともに親水化成分を添着し、その後、工程（Ｃ）において、前記繊維油剤と親
水化成分とを添着したセルロースアセテートフィラメントに、さらに親水化成分を添着す
る前記親水化されたセルロースアセテートトウバンドの製造方法を提供する。
【００１９】
　また、本発明は、工程（Ｂ）、工程（Ｄ）、工程（Ｃ）の順に各工程を実施する前記親
水化されたセルロースアセテートトウバンドの製造方法を提供する。
【発明の効果】
【００２０】
　本発明の親水化されたセルロースアセテートトウバンドは、置換度２．０～２．６のセ
ルロースアセテートから形成され、トータルデニールが１００００～４００００、捲縮数
が３０～６０個／インチである捲縮されたセルロースアセテートトウバンド表面に、ＨＬ
Ｂ値１６以上の親水化成分が特定量添着されているので、セルロースアセテートトウの特
徴である液透過性を維持しつつ、吸水特性、特に、液拡散性及び液保持性（濡れ特性）が
改善され、前記特性をバランスよく備える。また、セルロースアセテートトウを用いるの
で嵩張らず厚みを小さくできる。そのため、おむつや生理用品等の衛生材料用吸収体の吸
収材として使用できる。
　なお、置換度が２．０～２．６のセルロースアセテートは水溶性ではなく、よって、そ
の表面も水溶性ではない。しかし、ＨＬＢが１６以上の親水化成分は水溶性である。した
がって、ＨＬＢが１６以上の親水化成分を添着することにより、セルロースアセテートの
表面を親水性とすることができる。
　また、本発明の吸収体は、高吸水性樹脂（ＳＡＰ）が上記親水化されたセルロースアセ
テートトウからなる繊維シートに分散して配置されているため、セルロースアセテートト
ウが本来有する液透過性を維持しており、吸水時間が短く、例えば排尿された尿を短時間
で吸収することができる。また、液拡散性に優れ、広い面のＳＡＰを利用できるので、例
えば尿の後戻り（リウェット）が少なく、快適な使用感が得られる。さらに、液保持性に
優れ、例えば赤ん坊などの動きによる横漏れを少なくすることができる。
【００２１】
　さらに、本発明の親水化されたセルロースアセテートトウの製造方法によれば、液透過
性及び吸水特性の両特性ともに優れた表面が親水化されたセルロースアセテートトウを工
業的に効率よく製造することができる。
【図面の簡単な説明】
【００２２】
【図１】本発明の親水化されたセルロースアセテートトウバンドの製造方法に用いる装置
の一例を模式的に示す説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００２３】
　［親水化されたセルロースアセテートトウバンド］
　本発明の親水化されたセルロースアセテートトウバンドは、置換度２．０～２．６のセ
ルロースアセテートから形成され、トータルデニールが１００００～４００００、捲縮数
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が３０～６０個／インチである捲縮されたセルロースアセテートトウバンド表面に、ＨＬ
Ｂ値１６以上の親水化成分が添着されている。なお、本発明では、最終形態において、セ
ルロースアセテートトウバンドが捲縮されており且つＨＬＢ値１６以上の親水化成分が添
着されていればよく、捲縮と親水化成分の添着の操作順序は問わない。
【００２４】
　本発明において、セルロースアセテートトウバンドを構成するセルロースアセテートの
置換度（アセチル置換度）は２．０～２．６であり、好ましくは２．１～２．５である。
【００２５】
　セルロースアセテートトウバンドを構成するセルロースアセテート繊維は、通常、乾式
紡糸により製造される長繊維である。口金の形状その他紡糸条件により、断面形状、繊度
の異なったものが得られる。
【００２６】
　前記セルロースアセテート繊維の断面形状は、円形状であってもよく、異形状（例えば
、楕円状、多角形状、Ｔ字状、Ｉ字状、Ｙ字状、Ｘ字状等）であってもよい。異形状の断
面を有する繊維は、円形状の断面を有する繊維に比べ吸水能力が大きく、吸収材料として
用いるのにいっそう適している。前記セルロースアセテート繊維の断面形状としては、特
に、Ｙ字状（Ｙ字型）が好ましい。
【００２７】
　前記セルロースアセテート繊維の単繊維繊度は特に制限されず、例えば、０．１～２０
デニール、好ましくは１．０～７．０デニールである。
【００２８】
　前記のように、本発明におけるセルロースアセテートトウバンドは捲縮された長繊維束
の集合体である。セルロースアセテートトウバンドのトータルデニールは１００００～４
００００であり、好ましくは１５０００～３５０００、さらに好ましくは２００００～３
００００である。セルロースアセテートトウバンドのトータルデニールが１００００未満
では、捲縮を均一にかけることが困難となり、また吸収体としたときに吸収体の形態を維
持することが困難となる。一方、セルロースアセテートトウバンドのトータルデニールが
４００００を超えると、吸収体としたときの厚みが厚くなりゴワゴワ感が出るため好まし
くない。
【００２９】
　また、前記捲縮されたセルロースアセテートトウバンドにおける捲縮数は、３０～６０
個／インチであり、好ましくは３０～４０個／インチである。セルロースアセテートトウ
バンドの捲縮数が３０個／インチ未満では、開繊したときに膨らみが不十分となる。また
、前記捲縮数が６０個／インチを超えると、高捲縮となるため、トウがダメージを受ける
ので、好ましくない。
【００３０】
　本発明では、前記のように、セルロースアセテートトウバンド表面に、ＨＬＢ値１６以
上の親水化成分が添着されていることが重要である。
【００３１】
　前記ＨＬＢ値１６以上の親水化成分としては、特に限定されず、ＨＬＢ値１６以上のノ
ニオン界面活性剤を好ましく用いることができる。ＨＬＢ値１６以上の親水化成分として
は、より具体的には、例えば、ポリオキシエチレンソルビタンモノラウレート（ツイン２
０）（ＨＬＢ値１６．７）、モノステアリン酸ポリエチレングリコール（ＨＬＢ値１８．
０）などが挙げられるが、これらに限定されない。ＨＬＢ値１６以上の親水化成分は１種
単独で用いてもよく、２種以上を併用してもよい。
【００３２】
　前記親水化成分のＨＬＢ値は、好ましくは１６．５以上である。前記親水化成分のＨＬ
Ｂ値の上限は特に限定されないが、通常２０．０であり、１９．０であってもよい。
【００３３】
　ＨＬＢ値が１６以上の親水化成分としては、上記のポリオキシエチレンソルビタンモノ
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ラウレート（ＨＬＢ１６．７）が、汎用性が高い点で特に好ましい。
【００３４】
　ＨＬＢ値１６以上の親水化成分のセルロースアセテートトウバンドへの添着量は、セル
ロースアセテートトウバンドに対して、０．２～２重量％であり、好ましくは０．２５～
１重量％である。ＨＬＢ値１６以上の親水化成分が上記の量の範囲でセルロースアセテー
トトウバンドに添着しているので、セルロースアセテートトウバンドが本来有する液透過
性を維持しつつ、液拡散性及び液保持性（濡れ特性）が大幅に向上する。
【００３５】
　セルロースアセテートトウバンド表面をＨＬＢ値１６以上の親水化成分で処理する方法
としては、特に限定されない。例えば、ＨＬＢ値１６以上の親水化成分を水に溶解した水
溶液を用い、浸漬法、噴霧法、コーティング法などの一般的な表面処理方法により、セル
ロースアセテートトウバンド表面に前記ＨＬＢ値１６以上の親水化成分を付与（添着）で
きる。
【００３６】
　本発明においては、セルロースアセテートトウバンド表面にＨＬＢ値１６以上の親水化
成分が上記特定量添着していればよいが、紡糸性、繊維糸条の集束性、繊維表面の平滑性
、帯電防止性、摩擦防止性を向上させるため、セルロースアセテートトウバンド表面は、
さらに、繊維油剤で処理されているのが好ましい。
【００３７】
　繊維油剤としては、特に限定されず、公知又は慣用の繊維油剤を使用できる。繊維油剤
として、例えば、鉱物油、エステル化油などが挙げられる。なかでも、鉱物油が好ましい
。繊維油剤は１種単独で用いてもよく、２種以上を併用してもよい。
【００３８】
　繊維油剤のセルロースアセテートトウバンドへの添着量は、セルロースアセテートトウ
バンドや繊維油剤の種類、処理方法等により適宜選択できるが、一般に、セルロースアセ
テートトウバンドに対して、例えば０．２～２重量％、好ましくは０．２５～１重量％で
ある。
【００３９】
　セルロースアセテートトウバンド表面を繊維油剤で処理する方法としては、特に限定さ
れない。例えば、繊維油剤そのもの、繊維油剤を有機溶剤に溶解した溶液、又は繊維油剤
を水に懸濁させたエマルションを用い、浸漬法、噴霧法、コーティング法などの一般的な
表面処理方法により、セルロースアセテートトウバンド表面に繊維油剤を付与（添着）で
きる。
【００４０】
　繊維油剤を水に懸濁させたエマルション（繊維油剤エマルション）を用いる際には、必
要に応じて界面活性剤を添加してもよい。界面活性剤としては、例えば、アニオン界面活
性剤、ＨＬＢ値１６未満のノニオン界面活性剤などが挙げられる。
【００４１】
　繊維油剤エマルションとしては、５重量％のエマルション濃度で測定した、８５０ｎｍ
の光線の全光線透過度が３０％以上である繊維油剤エマルションが好ましい（特開２００
７-７７５２５号公報参照）。このような繊維油剤エマルションをセルロースアセテート
トウ繊維糸条に添着することにより、繊維製造工程での機器類との接触摩耗による繊維の
損傷による品質低下や、摩耗により切断された繊維片による作業環境悪化を著しく抑制で
きるとともに、フィラメント紡糸時の紡糸ガイドとトウバンドとの摩擦力が減少し、紡糸
工程でのゴディーロール切れの頻度を顕著に減少できる。
【００４２】
　セルロースアセテートトウバンド表面に前記ＨＬＢ値１６以上の親水化成分とともに繊
維油剤を添着する場合、ＨＬＢ値１６以上の親水化成分と繊維油剤の総添着量は、例えば
、０．４～３重量％、好ましくは０．５～２重量％、より好ましくは０．５～１．５重量
％、さらに好ましくは０．６～１．２重量％である。ＨＬＢ値１６以上の親水化成分と繊
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維油剤の総添着量が多すぎると、製造工程中に、ヤーンの弛み、液滴の落下などの問題が
生じることがある。
【００４３】
　本発明の親水化されたセルロースアセテートトウバンドは、トータルデニールが特定の
範囲であり、且つ捲縮数が特定の範囲である捲縮されたセルロースアセテートトウバンド
表面にＨＬＢ値１６以上の親水化成分が添着されているので、セルロースアセテートトウ
の本来の特性である液透過性を維持しつつ、吸水特性、特に、液拡散性及び液保持性（濡
れ特性）が改善され、前記特性をバランスよく備える。また、セルロースアセテートトウ
バンドを用いるので嵩張らず厚みを小さくできる。そのため、おむつや生理用品等の衛生
材料用吸収体の吸収材として使用できる。
【００４４】
　本発明の親水化されたセルロースアセテートトウバンドは、例えば、以下の方法に基づ
いて製造することができる。
【００４５】
　［親水化されたセルロースアセテートトウバンドの製造］
　親水化されたセルロースアセテートトウバンドは、セルロースアセテートトウバンド表
面を親水化成分（特に、ＨＬＢ値１６以上の親水化成分）で処理することにより製造でき
る。セルロースアセテートトウバンドの表面は、紡糸性、繊維糸条の集束性、繊維表面の
平滑性、帯電防止性、摩擦防止性を向上させるため、上記親水化成分に加え、さらに繊維
油剤で処理されているのが好ましい。
【００４６】
　セルロースアセテートトウバンド表面に親水化成分と繊維油剤の両者が付与された（添
着された）親水化されたセルロースアセテートトウバンドを製造方法として、例えば、
　（Ａ）有機溶剤に溶解した置換度２．０～２．６のセルロースアセテートを紡糸筒にて
口金から吐出させて、セルロースアセテートフィラメントを得る工程、
　（Ｂ）得られたセルロースアセテートフィラメントに繊維油剤を添着する工程、
　（Ｃ）得られたセルロースアセテートフィラメントに親水化成分を添着する工程、
　（Ｄ）複数の紡糸筒から得られるセルロースアセテートフィラメントを合一して、トー
タルデニールが１００００～４００００のセルロースアセテートトウバンドを得る工程、
及び
　（Ｅ）前記セルロースアセテートトウバンドに捲縮を施して、捲縮数が３０～６０個／
インチである捲縮されたセルロースアセテートトウバンドを得る工程
を経て、親水化されたセルロースアセテートトウバンドを得る方法が挙げられる。
【００４７】
　上記製造方法において、繊維油剤の添着（付与）［工程（Ｂ）］と親水化成分の添着（
付与）［工程（Ｃ）］は、同時に行ってもよく、順次行ってもよく（この場合、どちらを
先に添着してもよいが、繊維油剤を先に添着するのが好ましい）、それらを組み合わせて
もよい。また、トウバンドを形成する工程（Ｄ）も、工程（Ｂ）の前後いずれで行っても
よく、工程（Ｃ）の前後いずれで行ってもよい。本発明においては、工程（Ｂ）、工程（
Ｄ）、工程（Ｃ）の順に各工程を実施するのが好ましい。
【００４８】
　上記製造方法には、例えば、下記の方法Ｉ、方法II、方法IIIの３つの態様がある。
【００４９】
　［方法Ｉ］
　工程（Ａ）で得られたセルロースアセテートフィラメントに、工程（Ｂ）において、繊
維油剤を添着し（親水化成分は添着しない）、その後、工程（Ｃ）において、前記繊維油
剤を添着したセルロースアセテートフィラメントに親水化成分を添着する方法。
　［方法II］
　工程（Ａ）で得られたセルロースアセテートフィラメントに、工程（Ｂ）において、繊
維油剤とともに親水化成分を添着する方法［工程（Ｂ）と工程（Ｃ）を同時に行う方法］
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。
　［方法III］
　工程（Ａ）で得られたセルロースアセテートフィラメントに、工程（Ｂ）において、繊
維油剤とともに親水化成分を添着し、その後、工程（Ｃ）において、前記繊維油剤ととも
に親水化成分を添着したセルロースアセテートフィラメントに、さらに親水化成分を添着
する方法。
【００５０】
　これらの方法のうち方法IIIが、親水化成分が最表面に存在しやすくなり、吸水特性、
特に、液拡散性及び液保持性（濡れ特性）を大きく向上できるとともに、繊維油剤と親水
化成分の混合物を添着した後に親水化成分を添着するので、後で塗布する親水化成分が載
りやすいという点で、特に好ましい方法である。なお、方法IIIの場合、工程（Ｃ）で使
用する親水化成分の量は、親水化成分の全使用量［工程（Ｂ）及び（Ｃ）で使用する総量
］に対して、例えば５～９５重量％、好ましくは３０～９０重量％、さらに好ましくは５
０～８５重量％である。
【００５１】
　上記いずれの方法においても、工程（Ｂ）においては、セルロースアセテートフィラメ
ントを多数集めてロープ状に束ねたセルロースアセテートトウ繊維糸条の形態で繊維油剤
（又は繊維油剤と親水化成分の混合物）を添着するのが好ましい。
【００５２】
　また、工程（Ｃ）では、複数の紡糸筒から得られるセルロースアセテートフィラメント
（特に、セルロースアセテートトウ繊維糸条）を合一したトウバンドに対して［すなわち
、工程（Ｄ）の後に］親水化成分を添着するのが、製造効率等の観点から好ましい。
【００５３】
　図１は本発明の親水化されたセルロースアセテートトウバンドの製造方法に用いる装置
の一例を模式的に示す説明図である。
【００５４】
　図１の装置では、複数の紡糸筒において、それぞれ紡糸口金１より紡糸された多数のセ
ルロースアセテートフィラメントを集束してロープ状のセルロースアセテートトウ繊維糸
条２を作製し、複数の紡糸筒から得られる前記セルロースアセテートトウ繊維糸条２を複
数本帯状に集束することによりセルロースアセテートトウバンド７を製造する。
【００５５】
　この装置は、セルロースアセテートトウ繊維糸条２に繊維油剤（又は繊維油剤と親水化
成分の混合物）を付与する繊維油剤付与装置３と、複数の紡糸筒から得られる、繊維油剤
（又は繊維油剤と親水化成分の混合物）が付与されたセルロースアセテートトウ繊維糸条
２を帯状に集束してセルロースアセテートトウバンド７を形成するトウバンド形成手段６
と、トウバンド形成手段６により形成されたセルロースアセテートトウバンド７に親水化
成分（特に、ＨＬＢ値１６以上の親水化成分）を付与する親水化成分付与装置８と、親水
化成分が付与されたセルロースアセテートトウバンド７に捲縮を付与する捲縮付与装置９
とを備えている。さらにこの装置には、繊維油剤が付与されたセルロースアセテートトウ
繊維糸条２からセルロースアセテートトウバンド７が円滑に形成されるように、ゴデッド
ロール（ゴディロール）４とガイド５とが設置されている。なお、前記方法IIでは親水化
成分付与装置８は不要である。
【００５６】
　繊維油剤付与装置３としては、セルロースアセテートトウ繊維糸条２に繊維油剤（又は
繊維油剤と親水化成分の混合物）を付与することができれば特に限定されるものではなく
、公知乃至慣用の繊維油剤付与装置（繊維油剤添着装置）を用いることができる。繊維油
剤付与装置３として、例えば、ローラ方式、ノズル方式、スリット方式等の付与装置が挙
げられる。
【００５７】
　親水化成分付与装置８としては、セルロースアセテートトウ繊維糸条２に親水化成分（
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特に、ＨＬＢ値１６以上の親水化成分）を付与することができれば特に限定されるもので
はなく、例えば、前記繊維油剤付与装置（繊維油剤添着装置）を転用できる。すなわち、
前記繊維油剤付与装置（繊維油剤添着装置）において、繊維油剤（又は繊維油剤と親水化
成分の混合物）の代わりに親水化成分を用いることにより親水化成分付与措置８として使
用できる。
【００５８】
　なお、この例では、セルロースアセテートトウバンド表面への親水化成分の付与（添着
）を、繊維油剤の付与（添着）工程及びトウバンド形成工程後であって、捲縮工程前に行
っているが、これに限定されず、適宜な段階で行ってもよい。しかしながら、セルロース
アセテートトウに紡糸性、繊維糸条の集束性、繊維表面の平滑性、帯電防止性、摩擦防止
性を早い段階で付与するのが望ましいことから、セルロースアセテートトウへの親水化成
分の付与（添着）は繊維油剤の付与（添着）の後［特に、繊維油剤を付与したセルロース
アセテートトウをトウバンドとした後］に行うのが好ましい。また、セルロースアセテー
トトウバンド表面に親水化成分を均一に添着できる点から、セルロースアセテートトウバ
ンド表面への親水化成分の付与（添着）は捲縮工程前に行うのが好ましい。
【００５９】
　捲縮付与装置９としては特に限定されず、公知乃至慣用の捲縮付与装置を使用できる。
捲縮付与装置９によりセルロースアセテートトウバンド７に十分な捲縮（クリンパー処理
）を施すことができる。
【００６０】
　［繊維シート］
　本発明の繊維シートは、前記本発明の親水化されたセルロースアセテートトウバンドか
ら形成されたものである。
【００６１】
　該繊維シートは、例えば、前記捲縮を付与されたセルロースアセテートトウバンドを開
繊した後、シート状に成形することにより製造できる。
【００６２】
　捲縮を付与されたセルロースアセテートトウバンドの開繊は、公知乃至慣用の開繊法、
例えば、ローラなどによる機械的開繊法、空気などによるガス開繊法を用いて行うことが
できる。なお、開繊（ブルーミング）とは、捲縮された繊維を、長さ方向や幅方向に押し
広げることにより、繊維をほぐして嵩を高くすることである。
【００６３】
　開繊した繊維をシート状に成形する方法としては特に限定されず、公知乃至慣用の方法
、例えば、２枚の板状体に開繊繊維を挟みシート状にプレスする方法、一対のローラ間に
開繊繊維を通してシート状とする方法などを採用できる。
【００６４】
　加圧ガスにより捲縮繊維を開繊し、開繊により得られる開繊繊維をシート状に成形する
方法として、例えば、捲縮繊維を、断面楕円形状又は断面円形状の開繊室に供給し、加圧
ガスにより開繊し、得られる開繊繊維をシート状に成形する方法が挙げられる（特開２０
０８-２５５５２９号公報参照）。このような方法によれば、水分などの液体に対する吸
収性に著しく優れた繊維シートを得ることができる。また、繊維シートの厚み及び幅を容
易に調整できるとともに、部分的に厚みを大きくすることができ、特に、幅方向に厚みの
分布が異なる繊維シートを得ることができる。
【００６５】
　本発明の繊維シートの嵩比重は、用途、目的に応じて適宜設定できるが、一般に０．０
０５～０．１ｇ／ｃｍ3、好ましくは０．０１～０．０５ｇ／ｃｍ3である。また、本発明
の繊維シートは、用途や目的に応じて適宜な大きさに切断して使用できる。
【００６６】
　［吸収体］
　本発明の吸収体は、前記本発明の繊維シートに高吸水性樹脂（ＳＡＰ）が分散して配置
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されている。高吸水性樹脂（ＳＡＰ）としては公知のものを使用できる。
【００６７】
　該吸収体は、例えば、前記繊維シートの全体又は所定の範囲に高吸水性樹脂を均一に散
布し、ホットプレスすることにより製造できる。高吸水性樹脂の使用量は、用途、目的に
応じて適宜設定できるが、通常、目付けとして、例えば５０～１０００ｇ／ｍ2、好まし
くは１００～５００ｇ／ｍ2である。
【００６８】
　本発明の吸収体は、吸収材として前記親水化されたセルロースアセテートトウが用いら
れているため、フラッフパルプと比較して吸水時間が短く、例えば排尿された尿などを短
時間で吸収することができる。また、液拡散性に優れ、広い面の高吸水性樹脂（ＳＡＰ）
を利用できるので、例えば尿などの後戻り（リウェット）が少なく、快適な使用感が得ら
れる。さらに、液保持性に優れ、例えば赤ん坊などの動きによる横漏れを少なくすること
ができる。このため、本発明の吸収体は、特に、使い捨ておむつ、生理用ナプキン、母乳
パットなどの衛生材料用吸収体として有用である。
【実施例】
【００６９】
　以下に、実施例に基づいて本発明をより詳細に説明するが、本発明はこれらの実施例に
より限定されるものではない。
【００７０】
　（調製例１）
　繊維油剤（鉱物油、商品名「ＤＣ－１８」、松本油脂製薬社製）を３５℃に調温し、こ
れに３５℃に調温した水（希釈水）を加えて撹拌し、エマルション濃度４０重量％の繊維
油剤エマルションを調製した。
　なお、上記繊維油剤の転相点は５０重量％であり、転相点での希釈速度を繊維油剤１ｋ
ｇ当たり０．１３ｋｇ／ｍｉｎとした。エマルションの平均粒径は０．１９９μｍであっ
た。また、得られた繊維油剤エマルションの５重量％のエマルション濃度で測定した８５
０ｎｍの光線の全光線透過度は３４．８％であった。
【００７１】
　（調製例２）
　親水化成分（ポリオキシエチレンソルビタンモノラウレート、ＨＬＢ値１６．７、松本
油脂製薬社製）を水に溶解して、濃度８．５重量％の親水化剤水溶液を調製した。
【００７２】
　（調製例３）
　調製例１で得られた繊維油剤エマルション３０重量部に対し、調製例２で得られた親水
化剤水溶液１００重量部を添加し、混合して、繊維油剤－親水化剤混合液を調製した。
【００７３】
　（実施例１）
　図１に示す装置を用いて親水化されたセルロースアセテートトウバンドを製造した。
　置換度が２．５のセルロースアセテート（株式会社ダイセル製Ｌ－５０）をアセトンで
溶解し、紡糸筒において紡糸口金から吐出させて、アセトン溶媒を揮発させることでセル
ロースアセテートフィラメントを得、多数本のセルロースアセテートフィラメントをロー
プ状に集束してセルロースアセテートトウ繊維糸条を得た。
　次に、得られたセルロースアセテートトウ繊維糸条を、ローラ式添着装置を用いて、調
製例１で調製した繊維油剤エマルションで処理し、セルロースアセテートトウの繊維表面
に繊維油剤を付与（添着）した。繊維油剤の添着量は、セルロースアセテートトウに対し
て０．５重量％であった。
　次いで、ゴデッドロールを介して、フィラメント（セルロースアセテートトウ繊維糸条
）をガイデングして、これを複数の紡糸筒からのフィラメント（セルロースアセテートト
ウ繊維糸条）を複数本集束することによりセルロースアセテートトウバンド（トウバンド
）を作製した。このトウバンドのトータルデニールは２４０００であった。また、フィラ
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メントデニールは３．３（フィラメントの断面形状：Ｙ字状）であった。
　前記トウバンドを、ローラ式添着装置を用いて、調製例２で調製した親水化剤水溶液で
処理し、セルロースアセテートトウの繊維表面に親水化成分を付与（添着）した。親水化
成分の添着量は、セルロースアセテートトウに対して０．７重量％であった。
　その後、親水化成分を付与したトウバンドに捲縮（クリンパー処理）を施し（捲縮数：
３６個／インチ）、乾燥し、ベール梱包して、親水化されたセルロースアセテートトウバ
ンドからなるベール（梱包体）を製造した。
　得られた親水化されたセルロースアセテートトウバンドを、特開２００８－２５５５２
９号公報に記載の方法（ガス開繊法）を用い、開繊後のセルロースアセテートトウが幅１
０ｃｍ、長さ３０ｃｍ当たり２ｇとなるような条件で開繊し、親水化されたセルロースア
セテートトウバンドからなる繊維シート（厚み１ｃｍ）を得た。
　得られた繊維シート上に高吸水性樹脂（商品名「ムーニーパンツ　タイプＬ」、ユニ・
チャーム社製より採取）を目付け２５０ｇ／ｍ2で散布し、ティッシュペーパーで包むこ
とにより吸収体を製造した。
【００７４】
　（実施例２）
　繊維油剤の添着量を、セルロースアセテートトウに対して０．４重量％とし、親水化成
分の添着量を、セルロースアセテートトウに対して０．３重量％としたこと以外は、実施
例１と同様の操作を行い、吸収体を製造した。
【００７５】
　（実施例３）
　図１に示す装置を用いて親水化されたセルロースアセテートトウバンドを製造した。
　置換度が２．５のセルロースアセテート（株式会社ダイセル製Ｌ－５０）をアセトンで
溶解し、紡糸筒において紡糸口金から吐出させて、アセトン溶媒を揮発させることでセル
ロースアセテートフィラメントを得、多数本のセルロースアセテートフィラメントをロー
プ状に集束してセルロースアセテートトウ繊維糸条を得た。
　次に、得られたセルロースアセテートトウ繊維糸条を、ローラ式添着装置を用いて、調
製例３で調製した繊維油剤－親水化剤混合液で処理し、セルロースアセテートトウの繊維
表面に繊維油剤及び親水化成分を付与（添着）した。繊維油剤の添着量は、セルロースア
セテートトウに対して０．５重量％であった。親水化成分の添着量は、セルロースアセテ
ートトウに対して０．４重量％であった。
　次いで、ゴデッドロールを介して、フィラメント（セルロースアセテートトウ繊維糸条
）をガイデングして、これを複数の紡糸筒からのフィラメント（セルロースアセテートト
ウ繊維糸条）を複数本集束することによりセルロースアセテートトウバンド（トウバンド
）を作製した。このトウバンドのトータルデニールは２４０００であった。また、フィラ
メントデニールは３．３（フィラメントの断面形状：Ｙ字状）であった。
　次に、前記トウバンドに捲縮（クリンパー処理）を施し（捲縮数：３６個／インチ）、
乾燥し、ベール梱包して、親水化されたセルロースアセテートトウバンドからなるベール
（梱包体）を製造した。
　得られた親水化されたセルロースアセテートトウバンドを、特開２００８－２５５５２
９号公報に記載の方法（ガス開繊法）を用い、開繊後のセルロースアセテートトウが幅１
０ｃｍ、長さ３０ｃｍ当たり２ｇとなるような条件で開繊し、親水化されたセルロースア
セテートトウバンドからなる繊維シート（厚み１ｃｍ）を得た。
　得られた繊維シート上に高吸水性樹脂（商品名「ムーニーパンツ　タイプＬ」、ユニ・
チャーム社製より採取）を目付け２５０ｇ／ｍ2で散布し、ティッシュペーパーで包むこ
とにより吸収体を製造した。
【００７６】
　（実施例４）
　図１に示す装置を用いて親水化されたセルロースアセテートトウバンドを製造した。
　置換度が２．５のセルロースアセテート（株式会社ダイセル製Ｌ－５０）をアセトンで



(13) JP 6415077 B2 2018.10.31

10

20

30

40

50

溶解し、紡糸筒において紡糸口金から吐出させて、アセトン溶媒を揮発させることでセル
ロースアセテートフィラメントを得、多数本のセルロースアセテートフィラメントをロー
プ状に集束してセルロースアセテートトウ繊維糸条を得た。
　次に、得られたセルロースアセテートトウ繊維糸条を、ローラ式添着装置を用いて、調
製例３で調製した繊維油剤－親水化剤混合液で処理し、セルロースアセテートトウの繊維
表面に繊維油剤及び親水化成分を付与（添着）した。繊維油剤の添着量は、セルロースア
セテートトウに対して０．６重量％であった。この段階での親水化成分の添着量は、セル
ロースアセテートトウに対して０．４重量％であった。
　次いで、ゴデッドロールを介して、フィラメント（セルロースアセテートトウ繊維糸条
）をガイデングして、これを複数の紡糸筒からのフィラメント（セルロースアセテートト
ウ繊維糸条）を複数本集束することによりセルロースアセテートトウバンド（トウバンド
）を作製した。このトウバンドのトータルデニールは２４０００であった。
　前記トウバンドを、ローラ式添着装置を用いて、調製例２で調製した親水化剤水溶液で
処理し、セルロースアセテートトウの繊維表面に、さらに親水化成分を付与（添着）した
（添着量：セルロースアセテートトウに対して０．４重量％）。親水化成分の総添着量は
、セルロースアセテートトウに対して０．８重量％であった。
　その後、親水化成分を付与したトウバンドに捲縮（クリンパー処理）を施し（捲縮数：
３６個／インチ）、乾燥し、ベール梱包して、親水化されたセルロースアセテートトウバ
ンドからなるベール（梱包体）を製造した。
　得られた親水化されたセルロースアセテートトウバンドを、特開２００８－２５５５２
９号公報に記載の方法（ガス開繊法）を用い、開繊後のセルロースアセテートトウが幅１
０ｃｍ、長さ３０ｃｍ当たり２ｇとなるような条件で開繊し、親水化されたセルロースア
セテートトウバンドからなる繊維シート（厚み１ｃｍ）を得た。
　得られた繊維シート上に高吸水性樹脂（商品名「ムーニーパンツ　タイプＬ」、ユニ・
チャーム社製より採取）を目付け２５０ｇ／ｍ2で散布し、ティッシュペーパーで包むこ
とにより吸収体を製造した。
【００７７】
　（比較例１）
　繊維油剤の添着量を、セルロースアセテートトウに対して０．９重量％とし、親水化成
分による処理を行わなかったこと以外は、実施例１と同様の操作を行い、吸収体を製造し
た。
【００７８】
　（比較例２）
　親水化成分としてグリセリン（ＨＬＢ値１１．１）を用い、該親水化成分の添着量を、
セルロースアセテートトウに対して０．４重量％としたこと以外は、実施例１と同様の操
作を行い、吸収体を製造した。なお、繊維油剤の添着量は、実施例１と同じく、セルロー
スアセテートトウに対して０．５重量％である。
【００７９】
　（比較例３）
　親水化成分としてソルビタンモノラウレート（ＨＬＢ値８．６）を用い、該親水化成分
の添着量を、セルロースアセテートトウに対して０．５重量％としたこと以外は、実施例
１と同様の操作を行い、吸収体を製造した。なお、繊維油剤の添着量は、実施例１と同じ
く、セルロースアセテートトウに対して０．５重量％である。
【００８０】
　（比較例４）
　親水化成分としてポリオキシエチレンラノリン（ＨＬＢ値１３．０）を用い、該親水化
成分の添着量を、セルロースアセテートトウに対して０．５重量％としたこと以外は、実
施例１と同様の操作を行い、吸収体を製造した。なお、繊維油剤の添着量は、実施例１と
同じく、セルロースアセテートトウに対して０．５重量％である。
【００８１】
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　（比較例５）
　実施例１と同様にして、セルロースアセテートトウバンド（トウバンド）（繊維油剤の
添着量：セルロースアセテートトウに対して０．５重量％）を作製した。このトウバンド
のトータルデニールは２４０００であった。また、フィラメントデニールは３．３（フィ
ラメントの断面形状：Ｙ字状）であった。
　前記トウバンドに捲縮（クリンパー処理）を施し（捲縮数：３６個／インチ）、乾燥し
た。得られたトウバンドを、特表平７－５０４２３３号公報の図１に示す方法に従って、
ロールセットに導入し、約１．２対１の延伸比を使用して６０℃で延伸浴に通すことで捲
縮を解除した。このようにして無捲縮繊維からなるトウバンドを製造した後、前記トウバ
ンドを、ローラ式添着装置を用いて、調製例２で調製した親水化剤水溶液で処理し、セル
ロースアセテートトウの繊維表面に親水化成分を付与（添着）した。親水化成分の添着量
は、セルロースアセテートトウに対して０．７重量％であった。
　その後、親水化成分を付与したトウバンドを２インチの長さに切断し、短繊維の親水化
されたセルロースアセテートフィラメントを製造した。
　得られた短繊維の親水化されたセルロースアセテートフィラメントを、幅１０ｃｍ、長
さ３０ｃｍ当たり７．５ｇとなるような条件で積層し、親水化されたセルロースアセテー
トフィラメントからなる繊維シート（厚み１ｃｍ）を得た。
　得られた繊維シート上に高吸水性樹脂（商品名「ムーニーパンツ　タイプＬ」、ユニ・
チャーム社製より採取）を目付け２５０ｇ／ｍ2で散布し、ティッシュペーパーで包むこ
とにより吸収体を製造した。
【００８２】
　（比較例６）
　実施例１と同様にして、セルロースアセテートトウバンド（トウバンド）（繊維油剤の
添着量：セルロースアセテートトウに対して０．５重量％）を作製した。このトウバンド
のトータルデニールは２４０００であった。また、フィラメントデニールは３．３（フィ
ラメントの断面形状：Ｙ字状）であった。
　前記トウバンドを、ローラ式添着装置を用いて、調製例２で調製した親水化剤水溶液で
処理し、セルロースアセテートトウの繊維表面に親水化成分を付与（添着）した。親水化
成分の添着量は、セルロースアセテートトウに対して０．７重量％であった。
　その後、親水化成分を付与したトウバンドに捲縮（クリンパー処理）を施し（捲縮数：
３６個／インチ）、乾燥した後、十分な張力をかけながら２インチの長さに切断し、短繊
維の親水化されたセルロースアセテートフィラメントを製造した。この短繊維の捲縮数は
１４個／インチであった。
　得られた短繊維の親水化されたセルロースアセテートフィラメントを、幅１０ｃｍ、長
さ３０ｃｍ当たり７．５ｇとなるような条件で積層し、親水化されたセルロースアセテー
トフィラメントからなる繊維シート（厚み１ｃｍ）を得た。
　得られた繊維シート上に高吸水性樹脂（商品名「ムーニーパンツ　タイプＬ」、ユニ・
チャーム社製より採取）を目付け２５０ｇ／ｍ2で散布し、ティッシュペーパーで包むこ
とにより吸収体を製造した。
【００８３】
　（参考例）
　パルプ短繊維（クラフトパルプ）からなる繊維シート（嵩比重０．０２５ｇ／ｃｍ3、
厚み１ｃｍ）の表面に上から高吸水性樹脂（商品名「ムーニーパンツ　タイプＬ」、ユニ
・チャーム社製より採取）を目付け２５０ｇ／ｍ2で散布し、ティッシュペーパーで包む
ことにより吸収体を製造した。
【００８４】
　＜評価試験＞
　（親水化成分及び繊維油剤の添着量の測定）
　繊維油剤、親水化成分を付与したセルロースアセテートトウバンド［捲縮後のもの（但
し、比較例５は捲縮解除後のもの）］約６ｇをはかり取り、１０５℃で１時間乾燥した後
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、放冷し、重量を精秤した。これをソックスレー抽出装置（旭製作所製）へ投入し、繊維
油剤及び親水化成分の抽出を行った。抽出は、抽出溶剤としてヘキサン：酢酸エチル＝７
：３（重量比）の混合溶媒１５０ｍｌを用い、１００℃で２時間還流することにより行っ
た。抽出後、エバポレーターにより溶媒を除去し、さらに１０５℃で１時間乾燥した後、
抽出物の重量を測定した。抽出に供したセルロースアセテートトウの重量で抽出物重量を
除し、親水化成分と繊維油剤の総添着量（重量％；対セルロースアセテートトウ）を求め
た。
　次に、抽出物を重ジメチルスルホキシド（ＤＭＳＯ－ｄ６）に溶解させ、1Ｈ－ＮＭＲ
分析を行い、1Ｈ－ＮＭＲスペクトルにおけるシグナル強度から、検量線法により、繊維
油剤、親水化成分の各添着量（重量％；対セルロースアセテートトウ）を求めた。
【００８５】
　（吸収性能の評価）
　実施例、比較例、参考例で製造した吸収体を、１０ｃｍ×３０ｃｍの大きさ（トウ２ｇ
、高吸水性樹脂７．５ｇ）（比較例５及び６の場合は、トウ７．５ｇ、高吸水性樹脂７．
５ｇ）で切り出し、これをホットプレスにて１００℃、３．５ＭＰａの条件下、１分間加
熱圧縮し、厚みを２ｍｍに揃えて評価サンプルとした。
　評価サンプルの中央に内径６ｃｍの円筒を長さ方向が評価サンプルの表面と直交するよ
うに置き、該円筒内へ生理食塩水８０ｃｃを注入した。注入と同時にストップウォッチで
吸収速度の測定を開始し、生理食塩水が評価サンプル表面からなくなった時間を吸水時間
（８０ｃｃ吸水）（単位：秒）とした。吸収時間が短いほど吸収速度の点で優れていると
言える。
　その後、最初の生理食塩水注入時から１０分後、２０分後にさらに８０ｃｃの生理食塩
水を注入し、吸収体に吸収させた。吸収後、吸収体表面で拡散している領域において縦方
向の一番長い箇所の長さを、吸収体表面に平行に定規を当てて測定し、平面拡散長（２４
０ｃｃ吸水）（単位：ｍｍ）とした。平面拡散長が長いほど液拡散性に優れると言える。
【００８６】
　（傾斜時保水性の評価）
　実施例、比較例、参考例で製造した吸収体を１０ｃｍ×３０ｃｍの大きさで切り出し評
価サンプルとした。
　評価サンプルを、４５度に傾斜させて固定した板の表面に、１０ｃｍの辺が上辺、下辺
、３０ｃｍの辺が右辺、左辺となるように固定した。評価サンプルの上辺部の上方約１０
ｍｍの高さからロートにて８０ｃｃ／ｍｉｎの流速で、生理食塩水（０．９重量％）８０
ｃｃを前記評価サンプルの上端部に向けて落下させた。評価サンプルに吸収されずに評価
サンプル下端から漏れ出た生理食塩水の重量を測定し、傾斜時保水性（８０ｃｃ吸水）（
単位：ｃｃ）とした。この傾斜時保水性試験において漏れ出る水の量が少ないほど液保持
性に優れると言える。
【００８７】
　上記の評価結果を表１、表２に示す。なお、表1、表２において、「総添着量」とは、
親水化成分添着量と繊維油剤添着量の総量を意味する。
【００８８】
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【表１】

【００８９】



(17) JP 6415077 B2 2018.10.31

10

20

30

40

50

【表２】

【符号の説明】
【００９０】
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　１　　紡糸口金
　２　　セルロースアセテートトウ繊維糸条
　３　　繊維油剤付与装置
　４　　ゴデッドロール（ゴディロール）
　５　　ガイド
　６　　トウバンド形成手段
　７　　セルロースアセテートトウバンド
　８　　親水化成分付与装置
　９　　捲縮付与装置

【図１】
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