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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　繊維からなる不織布ウエブを製造するシステムにおいて、紡糸口金オリフィスを通して
押し出す複数の重合体流れを加工排出するように構成されたスピンビーム組立体を備え、
　このスピンビーム組立体が、紡糸口金オリフィスと流体連通する複数の排出通路を包含
し、少なくとも二つの排出通路が異なる重合体成分の別の重合体流れを紡糸口金オリフィ
スへ排出するように構成されているものと；紡糸口金オリフィスから押出されたフィラメ
ントを受けて冷却するように構成された冷却室であって、この冷却室が押出されたフィラ
メントにガス流を働かすガス供給源を包含するものと；冷却室と連通して冷却されたフィ
ラメントを受けて細くするように構成された引出し室と；引出し室から引出されたフィラ
メントを受けて不織布繊維ウエブを成形面に形成するように構成された成形面とから成り
、
　このシステムは、管理されていないガス流がフィラメントに接触することを防止するよ
うに紡糸口金オリフィスと引出し室の間の包囲環境に押出されたフィラメントを維持する
システムにおいて、
　スピンビーム組立体は複数のポンプブロックを内包し、各ポンプブロックはそのポンプ
ブロックへ延びている対応重合体移送パイプと接続する第一計量ポンプとそのポンプブロ
ックへ延びている別の対応重合体移送パイプと接続する第二計量ポンプとを包含し、
　スピンビーム組立体は異なった温度で異なった重合体成分の重合体流れを分離して個々
に維持する複数のマニホールドを包含し、
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　各マニホールドは、実質的に均一な温度に各重合体分配パイプを熱移送媒体により取り
囲むことによって、各マニホールド内の各重合体分配パイプの内側に流れる重合体流体に
均一な加熱を与え、
　二つの異なる重合体成分が異なる溶融温度を有して利用され、ポンプブロックはより高
い方の温度溶融点まで加熱され、
　各重合体移送パイプは、それぞれのマニホールドから延び、マニホールド内に配置され
た対応する各重合体分配パイプと接続していることを特徴とするシステム。」
【請求項２】
　システムが多成分繊維の配列を生産するように構成されていることを特徴とする請求項
１に記載のシステム。
【請求項３】
　システムが双成分繊維の配列を生産するように構成されていることを特徴とする請求項
１に記載のシステム。
【請求項４】
　システムが単成分繊維の配列を生産するように構成されていて、少なくとも一つの単成
分繊維が少なくとも一つの他の単成分繊維の重合体成分と異なっている重合体成分から成
ることを特徴とする請求項１に記載のシステム。
【請求項５】
　スピンビーム組立体と引出し室と連通する冷却室を包含する繊維を製造するシステムで
あって、スピンビーム組立体は複数のポンプブロックを内包し、各ポンプブロックはその
ポンプブロックへ延びている対応重合体移送パイプと接続する第一計量ポンプとそのポン
プブロックへ延びている別の対応重合体移送パイプと接続する第二計量ポンプとを包含し
、システムがスピンビーム組立体、冷却室と引出し室の間の包囲環境を維持して管理され
ていないガス流が包囲環境に入ることを阻止するシステムにおいて、
　（ａ）複数の重合体流れをスピンビーム組立体から紡糸口金オリフィスまで排出し、少
なくとも二つの重合体流れが異なる重合体成分を包含し、
　スピンビーム組立体は、異なった温度で異なった重合体成分の重合体流れを分離して個
々に維持する複数のマニホールドを包含するものであり、
　各マニホールドは、実質的に均一な温度に各重合体分配パイプを熱移送媒体により取り
囲むことによって、各マニホールド内の各重合体分配パイプの内側に流れる重合体流体に
均一な加熱を与え、
　二つの異なる重合体成分が異なる溶融温度を有して利用され、ポンプブロックはより高
い方の温度溶融点まで加熱され、
　各重合体移送パイプは、それぞれのマニホールドから延び、マニホールド内に配置され
た対応する各重合体分配パイプと接続し、
　（ｂ）複数の重合体流れを紡糸口金オリフィスを通して押出して複数のフィラメントを
形成し、
　（ｃ）冷却室においてフィラメントをガス流と接触させることによって押出されたフィ
ラメントを冷却させ、
　（ｄ）引出し室にて冷却されたフィラメントを引出し、そして
　（ｅ）引出されたフィラメントを成形面に配置させて不織布繊維ウエブを成形面に成形
する工程を特徴とする繊維からなる不織布ウエブを成形する方法。
【請求項６】
　工程（ａ）が（ａ．１）分離された重合体流れを変動流速で紡糸口金オリフィスまで排
出させることを包含することを特徴とする請求項５に記載の方法。
【請求項７】
　さらに、（ｆ）多成分繊維の配列を形成することから成ることを特徴とする請求項５に
記載の方法。
【請求項８】
　さらに、（ｆ）双成分繊維の配列を形成することから成ることを特徴とする請求項５に
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記載の方法。
【請求項９】
　さらに、（ｆ）単成分繊維の配列を形成し、少なくとも一つの単成分繊維が少なくとも
一つの他の単成分繊維の重合体成分と異なっている重合体成分から成ることを特徴とする
請求項５に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は閉鎖繊維紡績システムにおいて繊維と織物を生産する方法と装置に関し、繊
維と織物が複数の異なる重合体成分を包含する。
【背景技術】
【０００２】
　多数の閉鎖繊維紡績システムは或る望ましい特性を有するスパンボンド織物を製造する
技術で知られている。例えば米国特許第５４６０５００号明細書（特許文献１）、米国特
許第５５０３７８４号明細書（特許文献２）、米国特許第５５７１５３７号明細書（特許
文献３）、米国特許第５７６６６４６号明細書（特許文献４）、米国特許第５８００８４
０号明細書（特許文献５）、米国特許第５８１４３４９号明細書（特許文献６）と米国特
許第５８２０８８８号明細書（特許文献７）はすべてがスパンボンドウエブの繊維を生産
する閉鎖システムを記載する。これら特許の開示はこの明細書に全体として組み込まれて
いる。典型的閉鎖システムでは、フィラメントが共通包囲室或いは環境において紡績され
、冷却され、引出され、紡糸口金から放出する繊維を冷却するように利用される空気或い
はガス流が同様に冷却ステージから下流に繊維を引出して薄めるように利用される。
【０００３】
　開放繊維紡績システム（即ち押出されたフィラメントが共通室或いは環境に紡績され、
冷却され、引出されずに、繊維形成工程の幾つかの或いはすべての工程中に周囲環境に典
型的に露出されているシステム）と直接対照して、閉鎖システムは繊維形成中に管理され
ていなく且つ潜在的に有害な空気流からの任意の干渉を取り除く。事実、典型的閉鎖繊維
紡績システムは押出されたフィラメントの露出を繊維形成中に選定温度を有する所望空気
或いはガス流のみに限定し、それで典型的開放繊維紡績システムから得るのと異なる所望
のデニールを有する非常に緻密で一様な繊維の生産を促進させる。
【０００４】
　任意の繊維紡績システムにおける一つの重要成分はスピンビームとして典型的に参照さ
れる重合体排出システムであり、溶融重合体流れを選定計量速或いは流速で紡糸口金によ
りフィラメントに押出する繊維紡績システムに与える。典型的に利用され且つ閉鎖システ
ムにおいて繊維を紡績するのにかなり有益であるあるタイプのスピンビームは普通には「
コートハンガー」スピンビームとして参照される。このタイプのスピンビームは金属或い
は他の適切な材料から構成され、向かい合う或いは適合する面で流体気密な関係に一体に
結合された二つの部分によって典型的に形成されていて、各適合面が他の部分と対応する
面にエッチングされた溝と他の部分の適合面にエッチングされた鏡溝とを有する。各適合
面にエッチングされた溝が三角形「コートハンガー」構成に似ている輪郭を形成する。
【０００５】
　分解された図の従来の「コートハンガー」スピンビームは図１に例示されている。スピ
ンビーム２はスピンビーム内で紡糸口金へ流れる重合体流体を加熱するように各部分内に
配置された多数の電気ヒーター１２を有する二つのほぼ長方形半分或いは部分３を包含す
る。作動中に、溶融重合体流れがスピンビーム２の「コートハンガー」通路輪郭の入口部
分４へ（例えばポンプを介して）作用され、下に配置されて入口部分４に流体連通する「
コートハンガー」輪郭の三角形通路部分６の上部分へ移動する。入口部分と三角形部分に
より形成された「コートハンガー」通路は二つのスピンビーム部分３の適合面に配置され
た対応溝によって形成されている。通路６に入ることによって溶融重合体流れが三角形通
路部分の二つの分岐通路部分７に分割し、分割流れが移動し続けて、次に分岐通路部分の
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下端間の「コートハンガー」通路の下端に配置された水平通路部分８内に収斂する。水平
通路部分は同様にスピンビーム２の下端に沿って長手方向に延びている。スピンビームの
下端にはスクリーンフィルタと板９と紡糸口金１０が固定されていて、その長手寸法に沿
って配置された複数のオリフィスを有する。スクリーンフィルタ、板と紡糸口金が同様に
スピンビーム２の下端に沿って長手方向に延びていて、整合されて水平通路部分８と流体
連通している。それで、「コートハンガー」通路の水平通路部分８へ移動する溶融重合体
流れがスクリーンフィルタと支持板９を通して紡糸口金１０まで流れるように進行し、こ
のとき、重合体流れが紡糸口金オリフィスを通して押出されて複数の重合体フィラメント
を形成する。「コートハンガー」通路構成は特に有益であり、なぜならば、この構成が設
計が簡単であり、通路内に実質的に均一な圧力差を生じ、「コートハンガー」通路の水平
通路部分への重合体流れの均一な排出と、紡糸口金オリフィスを通しての溶融重合体の均
一な押出とを生じる。
【０００６】
　「コートハンガー」スピンビームと組合せられた閉鎖繊維紡績システムが所望の均一性
とデニールを有する或る重合体繊維を製造するために有効であるけれども、「コートハン
ガー」スピンビームは二つ或いはそれ以上の異なる重合体成分がさらに複雑な繊維とスパ
ンボンドウエブの繊維を生産するように利用されるときに、問題に遭遇しない。特に、複
数の重合体成分を含有する多成分繊維或いは織物を製造するときに異なる溶融温度を有す
る二つ或いはそれ以上の異なる重合体成分を加工することは、「コートハンガー」閉鎖シ
ステムにおいて極めて困難である。例えば著しく異なる溶融点をもつ二つの重合体成分か
ら成る双成分が「コートハンガー」スピンビームをもつ閉鎖繊維紡績システムを利用する
ことにより（例えば並んで方法に配列される「コートハンガー」通路をもつ二重「コート
ハンガー」スピンビームを利用することにより）生産することが極めて困難であり、とい
うのは、「コートハンガー」スピンビームがスピンビーム部分に配置された電気ヒーター
により実質的に同じ温度に維持されがちであるからである。重合体のゲル化或いはクロス
リンクを回避するためにその溶融温度で或いはその溶融温度に非常に近くに維持されなけ
ればならない重合体繊維を利用するときに、困難性が更に悪化される。さらに、「コート
ハンガー」システムは均一な溶融重合体流れを紡糸口金まで排出するけれども、「コート
ハンガー」スピンビームを介してスピンパックまで溶融重合体流れの計量を修正すること
が困難であり、それは変動幾何学形状及び重合体成分横断面又はそのいずれか一方を有す
る多成分繊維のような更に複雑なタイプの繊維を製造する際に重要な特徴である。それで
、「コートハンガー」スピンビームの柔軟性は、閉鎖繊維紡績システム内で広い態様の異
なる繊維と織物を製造できる場合に非常に制限されている。
【０００７】
　従って、閉鎖繊維紡績システムに二つ以上の重合体成分を包含する広い態様の繊維と織
物を生産する必要性が存在し、スピンビームが閉鎖システム内で繊維生産するために二つ
以上の異なる重合体成分の溶融重合体流れを排出できる。
【特許文献１】米国特許第５４６０５００号明細書
【特許文献２】米国特許第５５０３７８４号明細書
【特許文献３】米国特許第５５７１５３７号明細書
【特許文献４】米国特許第５７６６６４６号明細書
【特許文献５】米国特許第５８０８４０号明細書
【特許文献６】米国特許第５８１３４９号明細書
【特許文献７】米国特許第５８２０８８８号明細書
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　それ故に、上記を参照して発明が完全に記載されるときに明らかとなる他の理由のため
に、この発明の目的は、異なる重合体成分を包含し且つ所望デニールと均一性の度合を有
する広い態様の単一や多成分繊維と織物を生産できる閉鎖繊維紡績システムを提供するこ
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とである。
【０００９】
　この発明の他の目的は、閉鎖システムの紡糸口金まで溶融重合体流れを排出でき、溶融
重合体流れが異なる溶融温度を有する少なくとも二つの異なる重合体成分を包含する閉鎖
システムのスピンビーム組立体を提供することである。
【００１０】
　この発明の別の目的は、溶融重合体流れの紡糸口金への排出中にスピンビーム組立体内
で実質的に異なる溶融温度で二つの異なる重合体成分を均一に維持することである。
【００１１】
　この発明の更に他の目的は、紡糸口金に押出するために異なる溶融重合体流体流れの流
速を個々に制御する複数の計量ポンプを提供することである。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　前記目的は、個々に且つ組合せで達成され、この発明が添付された請求項によって表現
的に必要とされるまで二つの以上の目的が組合せられることを必要として構成されること
を企図されていない。
【００１３】
　この発明によると、閉鎖システムにおける複数の重合体成分を有する繊維と織物を形成
するのと関連した前記困難性は、複数の溶融重合体流れを紡糸口金に供給できるスピンビ
ーム組立体を包含する閉鎖繊維紡績システムを使用することにより克服され、少なくとも
二つの重合体流れが異なる重合体成分を含有して、適切な均一性とデニールとを有する複
数の重合体成分を包含する多成分繊維或いは織物を形成する。スピンビームは一つ以上の
重合体流れを個々に制御する複数の計量ポンプ並びに異なる重合体成分の間の熱分離を維
持しながら異なる重合体成分をその適切な計量温度まで個々に且つ均一に加熱する少なく
とも二つの熱制御ユニットを包含する。
【００１４】
　この発明の上記目的や更に他の目的、特徴と利点は、特殊な実施例の次の定義、記述や
描写図を考慮して明らかに成り、種々の図における同じ参照数字が同じ成分に取付けるよ
うに利用される。これらの記載がこの発明の特殊な細部を実施する間に、変更が行われこ
の明細書の記載に基づいて当業者にとって明らかであることが理解される。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１５】
　この発明の閉鎖繊維紡績システムは図２と３を参照して以下に記載される。この明細書
に使用されるように、「閉鎖システム」と「閉鎖繊維紡績システム」という用語は、押出
ステージ、冷却ステージと引出しステージを包含する繊維紡績システムを参照して、繊維
を冷却ステージで冷却させるように利用される空気或いは他のガス流れが同様に引出しス
テージで繊維を引出して薄めるように利用され、押出、冷却と引出しステージが共通包囲
環境（例えば単一室或いは互いに連通する複数の室）で実施され得る。この明細書に使用
されるような「繊維」との用語は、従来の堆積繊維のような有限長さの両繊維並びに他に
指示されなければ、フィラメントのような実質的に連続的構造を包含する。「双成分繊維
」と「多成分繊維」との用語は、少なくとも二つの部分或いはセグメントを有する繊維を
参照し、少なくとも一つのセグメントが一つの重合体成分から成り、残りのセグメントが
他の異なる重合体成分から成る。「単重合体繊維」との用語は単重合体成分から成る繊維
を参照する。「混合重合体繊維」との用語は、一緒に混合された二つ以上の異なる重合体
成分から成る繊維を参照して、形成した繊維内に重合体成分の実質的に均一組成を形成す
る。
【００１６】
　この発明の閉鎖システムに押出された繊維は視覚的に任意の横断面形状を有し得るけれ
ども、丸、楕円、リボン形状、犬骨形状、マルチローバル横断形状に限定されていない。
繊維は溶融紡績可能な樹脂の任意のもの或いは組合せから成るけれども、ホモポリマー、
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共重合体、ターポリマーと、ポリオレフィン、ポリアミド、ポリエステル、多酸塩基酸、
ナイロン、ポリ（トリメチレン・テレフタレート）と熱可塑性等級ポリウレタンのような
エラストマー重合体の混合物に限定されていない。適切なポリオレフィンは限定なしにポ
リエチレン（例えばポリエチレン・テレフタレート、低密度ポリエチレン、高密度ポリエ
チレン、線形低密度ポリエチレン）のような重合体、ポリプロピレン（イソタクチック・
ポリプロピレン、シンデオタクチック・ポリプロピレンと、イソタクチック・ポリプロピ
レンとアタクチック・ポリプロピレンの混合物）、ポリ－１－ブチレン、ポリ－１－ペン
テネ、ポリ－１－ヘキセン、ポリ－１－オクタン、ポリブタジエン、ポリ－１，７－オク
タジエンとポリ－１，４－ヘキサジエンなど並びに共重合体、テル共重合体とその混合物
を包含する。さらに、製造された繊維は繊維内の任意の選定された比の重合体成分を有す
る。
【００１７】
　図２を参照すると、閉鎖システム１００は、溶融重合体流れをスピンパック１０４に排
出するスピンビーム組立体１０２と、押出されたフィラメント１０８を形成してウエブ形
成ベルト１１６へ排出し、それで不織布ウエブの繊維１１８を形成する包囲室１０６とを
包含する。図２に描かれた閉鎖室設計が例示的目的のみに設けられていて、この発明がそ
のような設計に限定されていないことに注目される。例えば任意の数の包囲室設計がこの
発明を実施する際に利用され得て、限定なしに、特許文献１乃至７の包囲室設計を包含す
る。スピンビーム組立体、スピンパック、包囲室とベルトが金属或いは任意の他の適切な
材料から構成されて溶融重合体流体流れを受けて加工する。
【００１８】
　スピンビーム組立体１０２は多数の独立に計量された溶融重合体流れを閉鎖システム１
００内で押出と繊維形成のスピンパック１０４に与える。三つの別の独立した加熱システ
ムは以下に記載されるように、スピンビーム組立体に設けられていて、スピンビーム組立
体とスピンビームに流れる二つの分離した重合体流体流れを独立に加熱する。図３を参照
すると、スピンビーム組立体１０２は一対の実質的に円筒状で中空分配マニホールド１２
２、１３０とほぼ長方形スピンビーム１４０とを包囲するほぼ長方形中空フレーム１０３
を包含する。各分配マニホールド１２２、１３０はフレームの後壁１５０に沿って長手方
向に延びていて、マニホールド１３０が僅かな上へ懸架されてマニホールド１２２と実質
的に平行に整合されている。入口パイプ１２３は横方向にマニホールド１２２の中央位置
から且つフレーム１０３の後壁１５０を通して延びていて、重合体供給源（示されていな
い）と接続している。同様に、他の入口パイプ１３１は横方向にマニホールド１３０から
且つフレームの上後壁１５１を通して延びていて、他の重合体供給源（示されていない）
と接続している。各入口パイプの一部分が同様に各マニホールド内に延びていて、以下に
記載されたように、マニホールド内に配置された重合体分配パイプと接続している。マニ
ホールド１２２は一端に密封されて、他端で熱媒体供給導管１２４に接続されていて、導
管１２４がフレーム１０３の側壁１５２を通して延びていて、熱媒体供給源（示されてい
ない）と接続している。マニホールド１３０は同様にマニホールド１２２の密封端に対応
する端で密封されて、他端でフレームの側壁１５２を通して延びている他の熱媒体供給導
管１３２に接続されていて、供給導管１３２が同様に熱媒体供給源（示されていない）と
接続されている。マニホールドは互いに関して整合して僅かに分離されていて、導管１２
４に接続されているマニホールド１２２の端部がマニホールド１３０の対応端よりフレー
ムの側壁１５２に接近している。
【００１９】
　重合体分配パイプは各分配マニホールド１２２、１３０内に配置されて長手方向に延び
ていて、マニホールド内部に突き出す対応入口パイプ１２３、１３１と接続している。各
分配マニホールド１２２、１３０はそれに配置された分配パイプを基本的に取り囲みカバ
ーし、流動熱移送媒体（例えばダウテルム）それぞれの供給導管１２４、１３２によって
マニホールドへ排出され得て分配パイプに配置された重合体流体に熱を取り囲み移送する
。マニホールドとそのマニホールドに連動された配管とはスピンビーム組立体１０２内の
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異なる温度に二つの異なる重合体成分を独立に且つ分離して加熱することを促進する。追
加的にマニホールド設計は、実質的に均一な温度に各分配パイプを熱媒体により取り囲む
ことによって各マニホールド内の各重合体分配パイプの内側に流れる重合体流体の均一な
加熱を与える。この加熱特性は「コートハンガー」スタイルスピンビームに設けられた電
気加熱設計に関する意義のある改良である、というのは、「コートハンガー」スピンビー
ムの電気ヒ－ターがスピンビーム部分内に所望の熱勾配をもたらすからである。
【００２０】
　各分配マニホールド１２２、１３０は横方向に且つマニホールドからフレーム１０３の
前壁１５３へほぼ等しい長手方向に間隔を置いた位置に延びている一組の６本の重合体移
送パイプ１２６、１３４を包含し、（マニホールド１２２から延びる）移送パイプ１２６
は（マニホールド１３０から延びる）移送パイプ１３４と実質的に平行である。各移送パ
イプ１２６、１３４は同様にそれぞれのマニホールド１２２、１３０に延びていて、その
マニホールドに配置された対応分配パイプと適当な位置に接続する。スピンビーム組立体
のフレーム内のマニホールド１２２とマニホールド１３０の間の縦片寄りによって、移送
パイプ１３４はマニホールド１３０から出ることにより直ちに縦方向下方マニホールド１
２２へ向けられて、移送パイプ１２６がフレームの前壁１５３へ延びているときに、移送
パイプ１２６と実質的に縦方向に整合される。当業者は、各分配パイプと各マニホールド
内の各分配パイプに接続する移送パイプとが分配パイプを通して移動する重合体流体の適
切な残留時間を保証するように独立に設計され得て、マニホールド内で加熱されることを
認める。さらに、特定分配パイプから延びる各移送パイプの長さは好ましくは、実質的に
同じである移送パイプ内に移動する流体流れの残留時間を保証するように、等しい。
【００２１】
　スピンビーム１４０はフレーム１０３内で前壁１５３の近くに長手方向に配置されてい
る。スピンビームは各マニホールド１２２、１３０からポンプブロックへ延びている単一
移送パイプ１２６、１３４と対応するようにスピンビームに沿って長手方向に間隔をおい
た一組６個の長方形ポンプブロック１４２を包囲する。各ポンプブロック１４２は第一ポ
ンプブロックへ延びている対応重合体移送パイプ１２６と接続する第一計量ポンプ１２８
と第二ポンプブロックへ延びている対応重合体移送パイプ１３４と接続する第二計量ポン
プ１３６とを包含する。移送パイプ１２６、１３４は対応計量ポンプ１２８、１３６と接
続するようにスピンビーム１４０の後壁を通して延びている。熱供給導管１４４はスピン
ビームの後壁の下部分からフレーム側壁１５２を通して延びていて、流体熱移送媒体供給
源（示されていない）と接続している。スピンビームは導管１４４により供給された熱移
送流体媒体により加熱されていて、順にスピン組立体の作動中に適切な温度でポンプブロ
ック１４２とポンプ１２８、１３６を加熱維持する。ポンプブロックはさらに低熱伝導性
を有する材料から構成されていて、ポンプブロック、ポンプとポンプにより移動する重合
体流体の間に移送される熱量を制御するか、或いは制限する。例えば二つの異なる成分が
異なる溶融温度を有して利用される繊維製造過程では、ポンプブロックがより高い温度溶
融点まで加熱される。しかしながら、低溶融温度をもつ重合体成分はポンプブロックの制
限された熱移送容量によりより高い温度を決して達成できない。
【００２２】
　各計量ポンプ１２８、１３６はさらに対応重合体移送パイプ１２６、１３４からの重合
体流体を受ける入口とスピンパック１０４の入口通路まで選定流速で重合体流体流れを供
給する複数の出口とを包含する。好ましい実施例では、各計量ポンプが４個の出口を包含
し、それでスピンビーム組立体が二組の２４個の重合体流体流れを備えることができ、各
組の温度と流速は他と独立して制御されている。そのような実施例は、例えば約１２フイ
ートの長さを有するスピンビームに沿って約６インチ毎に各組から計量された重合体流れ
を与える。しかしながら、計量ポンプがスピンパックに移送されるのを必要とされた多数
の重合体流れに依存して任意の数の適切な出口を包含することが注意されるべきである。
【００２３】
　スピンパック１０４はスピンビーム組立体から重合体流体流れを受ける複数の入口通路
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、重合体濾過システム、分配システムと紡糸口金を通して重合体フィラメントを押出する
紡糸オリフィスの配列をもつ紡糸口金を包含する。例えば紡糸口金オリフィスは典型的に
は紡糸口金の長さメータ当たり１０００から５０００個、実質的に水平長方形配列に配列
されている。ここで使用される如く、「紡糸口金」という用語は溶融重合体を押出オリフ
ィスを通して包囲室１０６へ排出するスピンパックの下部分を言う。紡糸口金は板を通し
て穿孔された、或いはエッチングされた穴による、或いは必要な繊維流を出すことができ
る任意の他の構造により準備され得る。スピンパックは基本的にはスピンビームから流れ
る溶融重合体流体を調整させて所望タイプの繊維（例えば多成分繊維、特定横断面幾何学
構造を有する繊維など）並びにシステムにより連続的に押出される所望数の繊維を形成す
る。例えばスピンパックは紡糸口金オリフィスを通す押出しに先立ってスピンビームから
供給された二つ以上の異なる重合体流体流れを組合せる通路を包含する。追加的に、紡糸
口金オリフィスは多種の異なる形状（例えば、丸、正方形、楕円、鍵穴形状など）を包含
し、多様タイプの合成繊維横断面幾何学形状を生じる。システムと使用する典型的スピン
パックはヒルズの米国特許第５１６２０７４号明細書（特許文献８）に記載され、その開
示は全体に参照してこの明細書に組み込まれている。しかしながら、繊維を紡糸する従来
或いは他のスピンパックがシステム１００と利用され得ることが注目される。
【００２４】
　包囲室１０６はスピンパック１０４の直下に配置された冷却ステーション１１０と冷却
ステーションの直下に配置された引出しステーション１１２とを包含する。一対の導管１
１４は同様に冷却ステーション１１０の近郊で室１０６の対向面に接続されている。各導
管１１４は互いにから対向方向に且つスピンパック１０４に出て冷却ステーション１１０
を移動する押出フィラメントへ空気の流れを（一般に図２の矢印により示された）働かす
。それで、押出フィラメントが冷却ステーション１１０で導管１１４からの空気流を集中
させることによって冷却される。空気流は好ましくはほぼフィラメントに垂直な方向に働
かされるか、或いは冷却ステーションの下に配置されている引出しステーション１１２へ
の方向に僅かに傾斜されている。しかしながら、任意の数の空気流（例えば単一空気流）
が冷却ステーションに配置された押出フィラメントへの任意の適切な配向に作用され得る
ことが注目される。さらに、空気以外の任意の適切なガスがフィラメントを冷却ステーシ
ョンで冷却させるように利用され得ることが注目される。さらに、利用された重合体成分
のタイプと形成される繊維のタイプとに依存して、一つ以上の制御された蒸気或いはガス
処理流れが冷却ステーションで或いは任意の他の適切な位置で包囲室内で押出フィラメン
トを化学的に処理するように使用され得る。
【００２５】
　室１０６は好ましくは引出しステーション１１２においてベンチュリ輪郭を有し、室壁
が引出しステーション内に先細になった或いは狭くなった室部分を形成するように制限し
てそこを通過する組合せ空気流の増加した流速を促進させる。引出しステーション内の空
気流の増加した流速は適切な引出し力を与えてフィラメントを拡張して薄める。引出しス
テーション１１２はウエブ形成ベルト１１６から適切な敷設距離だけ離れている室１０６
の出口開口まで延びている。
【００２６】
　ウエブ形成ベルト１１６は、好ましくフォードライニアワイアベルトのような空気が通
過できる連続スクリーンベルトである。繊維放出包囲室１０６はベルト上に敷設されて不
織布ウエブを形成する。ベルトは例えばローラにより或いは任意の他の適切な駆動機構に
より駆動されて、繊維のウエブを一つ以上の追加処理ステーションへ排出させる。ベルト
１１６の下に室１０６の出口開口と直列に再循環室１２０が配置されている。再循環室は
室内に負圧或いは吸引を形成する送風機（図示されていない）を包含し、組合せ空気流を
冷却ステーション１１０から引出しステーション１１２を通して再循環室（一般に図２に
て矢印により示された）へ作用する。室１２０内に吸い込まれた空気流が冷却ステーショ
ン１１０へ排出する導管１１４まで再生排出される。好ましくは、再生空気流が熱交換機
を通して作用され且つ新鮮な空気と混合されて、冷却ステーション１１０へ再循環される
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前に冷却空気の適切な温度に維持する。選択的実施例では、閉鎖システムが再生空気流を
使用しない。むしろ、送風機は新鮮な空気流を包囲室１０６へ連続的に作用されて、空気
はそれ以上の用途に再生されるより引出しステーションから出ることにより閉鎖システム
から消散される。
【００２７】
　閉鎖システム１００の作動は、例示的双成分繊維紡績過程を利用して以下に記載されて
いて、重合体成分ＡとＢは双成分繊維を形成するスピンビーム組立体に供給される。しか
しながら、システム１００が単一成分と多成分繊維を包含する幅広い態様の繊維を生産で
きる。重合体Ａの溶融流れは入口パイプ１２３を介してスピンビーム組立体１０２に排出
されていて、それは分配マニホールド１２２内に配置された重合体分配パイプに入る。同
時に、重合体Ｂの溶融流れは入口パイプ１３１を介してスピンビーム組立体に排出されて
いて、それは分配マニホールド１３０内に配置された重合体分配パイプに入る。導管１２
４、１３２により供給された流体熱移送媒体が両マニホールド内に設けられてその中に配
置された分配パイプを取り囲み、適切な温度で各重合体ＡとＢを一様に且つ独立に加熱維
持させる。　
【００２８】
　重合体Ａ流れがマニホールド１２２内の分配パイプを介して移動して重合体移送パイプ
１２６に入り、そのパイプはスピンビーム１４０内のポンプブロックに配置された一組６
個の計量ポンプ１２８へ運搬する。同様に、重合体Ｂ流れがマニホールド１３０内の分配
パイプを介して移動して重合体移送パイプ１３４に入り、そのパイプはスピンビーム内の
ポンプブロックに配置された一組６個の計量ポンプ１３６へ運搬する。計量ポンプ１２８
は重合体Ａの複数の流れ（例えば２４個）をスピンパック１０４に配置された対応整合入
口通路に移送する適切な流速を形成し、その間に計量ポンプ１３６が重合体Ｂの複数の流
れをスピンパックに配置された対応整合入口通路に移送する適切な流速（重合体Ａ流れを
形成した流速と独立している）を形成する。
【００２９】
　独立して計量された組の溶融重合体ＡとＢの流れはスピンパック１０４の通路を通して
且つ紡糸口金を通してそれら二つの重合体から成る双成分重合体繊維を形成する。形成さ
れた双成分繊維のタイプ（例えば並んで、外装／コア、「海の中の島」など）はスピンパ
ック設計により形成され、重合体ＡとＢの分離した流れが紡糸口金からの出ることにより
適切な方法で組合せられる。追加的に、押出フィラメントの適切な横断面幾何学形状が同
様に例えば一つ以上の選定された幾何学形状の紡糸口金オリフィスを備えることにより形
成され得る。　　　　　　
【００３０】
　重合体ＡとＢから成るフィラメント１０８は紡糸口金を通して押出されて包囲室１０６
の冷却ステーション１１０に入り、フィラメントが導管１１４からのフィラメントに作用
した冷却空気流に露出されている。再循環室内の送風機は空気流を冷却ステーション１１
０を介して引出しステーション１１２へ作用させる包囲室内に吸引を形成し、空気流の速
度が引出しステーションの一部内の制限された輪郭により増加される。押出フィラメント
が同様に冷却ステーションから引出しステーションへ空気流により下方に作用され、その
点では、フィラメントが引出しステーションで引出されて薄められる。引出された繊維は
包囲室１０６を通して流出し続けてベルト１１６上に不織布ウエブの繊維を形成する。ウ
エブの繊維はそれ以上の処理のためにベルト１１６によって運搬される。包囲室１２０を
通して移動して流出する空気流が再循環室１２０へ引出され、流れが最後に導管１１４へ
戻して冷却ステーション１１０へ作用される。
【００３１】
　この発明の閉鎖システムのスピンビーム内の溶融重合体流体の複数の計量流れの温度分
離と独立排出の組合せ特徴は、明らかに達成されない、或いは従来の閉鎖システムに考慮
されても、かなり多様な範囲の繊維と織物の生産を促進する。例えばスピンビーム内の異
なる溶融重合体流内に独立的に且つ実質的に均一な温度制御を備えることにより、繊維形
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成中に個々の繊維に達成され得る異なる重合体組合せと割合の数を莫大に増加させる。平
らな紡糸口金温度輪郭が重合体流の温度変化を強制することなしにシステムに維持され得
て、それは電気加熱された「コートハンガー」スピンビームでは実際的ではない。加熱中
に潜在的熱勾配を除去するこの発明のスピンビームにより得られた均一温度制御は、典型
的に閉鎖システムに利用された電気加熱「コートハンガー」スピンビームに対してかなり
優れている。　　
【００３２】
　分離した組の計量ポンプを介して異なる重合体成分供給圧の独立制御は全機械幅にわた
り重合体の均一排出の増加制御を備えることによりより大きい柔軟性の重合体選択と任意
の付与機械構成の分布を与える。滞在時間が「コートハンガー」システムに比較して、こ
の発明のスピンビーム組立体とスピンパックにより更に正確に制御され得て、熱感性重合
体の特に重要な特徴は減少した滞在時間を要する。特に、短い滞在時間がこの発明の閉鎖
システムに形成され得て、重合体流、スピンビーム組立体とスピンパック装備の間の熱移
送を最小にする。
【００３３】
　閉鎖システムが与える外部空気流或いは温度変動の改良された引出均一性と阻止は糸緊
張と或るタイプの感性多成分繊維の生成を増進させる。追加的に、閉鎖システムは、閉鎖
システムに蒸気を容易に含有しながら、紡績中に形成されたフィラメントの化学的処理用
の制御された蒸気或いはガス大気への或る多成分繊維の紡績を促進させる。スピンビーム
組立体とスピンパックは同様に「コートハンガー」スピンビーム（紡糸口金から押出フィ
ラメントの直線的或いは狭い配列を形成する）に比較して紡糸口金オリフィス密度と可能
なオリフィス構成を増加させ、生産性と単一閉鎖システムで製造された複数重合体成分製
品を増加させる。さらに、この発明の閉鎖システムと結合された複数流計量スピンビーム
は帯電防止織物、皮膚健康織物、湿潤性と耐磨耗性織物、異なる接着方法（従来使用され
た熱エンボス以外の）により形成された織物を包含するが、しかしそれに限定されない高
価値織物の生産を促進させる。複数織物製品はこの発明の単一閉鎖システムにより連続的
に生産され得る。
【００３４】
　この発明により生産され得る幾つかの例の重合体繊維は図４乃至８に例示されている。
図４は、単一成分或いはホモポリマー繊維２０４の中に形成された単一低百分率外装／コ
ア繊維２０２を描き、高価値、低溶融強度温度と滞在時間感性添加物を繊維により形成さ
れた高品質ウエブに導入する。
【００３５】
　図５は一グループの三成分外装された並んだ繊維３０２を描く。これら繊維は、この発
明のシステムにより繊維により形成された一つのウエブ内の並んだ利点と外装／コア利点
の両方を表す。或る冷却感性重合体組合せにおいて、或いは粘性不適合が重合体成分間に
存在する組合せにおいて、スピンパックのシステムが冷却空気に対して最適配向の形成繊
維を排出するように構成されて紡糸口金から押出したフィラメントの屈曲或いは急角度の
曲げと連動された負的効果を最小にし、それで、処理穴密度と全生産性を増加させる。図
６ａと６ｂは並んだ双成分繊維構成の二つの異なる配列を描き、各構成の繊維４０２、５
０２が二重空気冷却システムに関して異なって配向される（図６ａと６ｂにおける冷却空
気の方向は矢印により描かれている）。図７は、この発明のシステムにより生産され得る
まだ他のグループの繊維を描き、専用の計量技術は単一成分繊維６０４と混合した双成分
外装／コア繊維６０２を生産するために利用される。更に他の実施例では、この発明のス
ピンビームとスピンパックが複数流専用計量によって正確な混合繊維寸法を排出させるよ
うに設計され得て、仕立てられた孔寸法勾配をもつ繊維を生産させる。図８は、より大き
な直径繊維７０２が閉鎖システム繊維紡績処理中により小さい直径繊維７０４と組合せら
れるような織物を生産したグループの繊維を描く。
【００３６】
　この発明のシステムを利用して形成され得る他の例の繊維は、外装が低溶融点をもつ熱
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可塑性材料であり、コア材料が高強度特性をもつ熱可塑性材料である外装／コア繊維であ
る。スパンボンドウエブのこれら繊維は外装材料を軟化或いは溶融させるのに十分に高い
けれども、しかしコア材料の強度特性を約束し得ない低い温度で（例えばカレンダーロー
ル、貫通空気などを使用する）熱的に接着され得る。そのような繊維は同様にソフトハン
ド、耐微生物容量とガンマ安定性のような外装に有用である特殊な性質を有する。分割し
得る繊維は、押出フィラメントの二以上の分離重合体成分がウエブの形成後に分離されて
それで細い繊維のウエブを形成するように形成され得る。追加的に、並んだ繊維は適当な
処理を受けるときに自発的に収縮して嵩張るように形成され得る。混合重合体繊維は同様
にこの発明の閉鎖システムに形成され得て、それらの繊維を利用して製造された最終製品
の多数の有用な性質を提供する。
【００３７】
　前記例から、この発明の閉鎖システムが極めて多様であって、単一システムの幅広い態
様の複数重合体成分繊維と織物の生産を促進させることが見られる。
【００３８】
　この発明は上記特定の実施例に限定されていなく、追加的或いは修正処理技術はこの発
明の範囲内にあるように考慮される。明白に注目される如く、この発明は図２の閉鎖室構
成に限定されていなく；むしろ、この発明の閉鎖システムが繊維形成中に制御されていな
い温度と空気流れに対して押出フィラメントの露出を阻止する任意の閉鎖環境構成を利用
し得る。　　　　　
【００３９】
　同様に、スピンビーム組立体は図３の構成に限定されていなく、むしろ、スピンビーム
組立体は任意数の分離した重合体流体供給流を受けて熱処理して計量するように設計され
得る。言い換えると、スピンビーム組立体は分配マニホールド内の任意の適切な数の分配
パイプに接続する任意の適切な数の重合体供給入口を包含し、多様の異なる温度で任意数
の異なる重合体流を独立的に加熱して維持する。さらに、スピンビーム組立体は、各ポン
プが任意の適切な数の出口流を有し、独立的にスピンパックに対して変動流速で異なる重
合体流体流を与える。さらに、各計量ポンプが他の任意の計量ポンプにより計量された流
れの流速に独立した流速でスピンパックに対して一つ以上の重合体流体流を排出するよう
に構成され得る。
【００４０】
　スピンパックは任意の適切な方法で設計され得て、任意の適切な横断面幾何学形状の単
一成分或いは多成分繊維の任意の組合せを包含する繊維と織物の生産を促進させる。さら
に、任意数の或いは組合せの繊維処理技術、糸成形技術、織布と非織布織物形成過程はこ
の発明により形成された繊維に加えられ得る。
【００４１】
　複数の重合体成分を有する繊維と織物を生産する新規で改良された閉鎖システムの好ま
しい実施例を記載したら、他の修正例、変動態様と変更はこの明細書に記載された教示の
観点で当業者に示唆され得ることが信じられている。それ故に、すべての変動態様、修正
例と変更が添付請求項により定義されたこの発明の範囲内に入るように信じられているこ
とが理解される。特殊な用語がこの明細書に使用されているけれども、これらは一般的且
つ記述的感覚でのみ使用されていて、限定の目的ではない。
【図面の簡単な説明】
【００４２】
【図１】閉鎖システムにおけるスピンパックまで溶融重合体流体を排出する従来の「コー
トハンガー」スピンビームの分解斜視図である。
【図２】この発明の閉鎖繊維紡績システムの実施例の部分断面の側面図である。
【図３】図１の閉鎖システム用のスピンビーム組立体の実施例の部分断面の斜視図である
。
【図４】この発明の閉鎖システムにより生産され得る異なるグループの繊維の或る実施例
を例示する横断面図である。
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【図５】この発明の閉鎖システムにより生産され得る異なるグループの繊維の他の実施例
を例示する横断面図である。
【図６】この発明の閉鎖システムにより生産され得る異なるグループの繊維の別の実施例
を例示する横断面図である。
【図７】この発明の閉鎖システムにより生産され得る異なるグループの繊維の更に他の実
施例を例示する横断面図である。
【図８】この発明の閉鎖システムにより生産され得る異なるグループの繊維の更に別の実
施例を例示する横断面図である。
【符号の説明】
【００４３】
　１．．．．コートハンガースピンビーム
　２．．．．スピンビーム
　３．．．．スピンビーム部分　　　　　
　４．．．．入口部分
　６．．．．三角形通路部分
　７．．．．分岐通路部分
　８．．．．水平通路部分
　９．．．．支持板
　１０．．．紡糸口金
　１２．．．電気ヒーター
　１００．．．閉鎖システム
　１０２．．．スピンビーム組立体
　１０４．．．スピンパック
　１０６．．．包囲室
　１０８．．．フイラメント
　１１０．．．冷却ステーション
　１１２．．．引出しステーション
　１１４．．．導管
　１１６．．．ウエブ形成ベルト
　１１８．．．繊維
　１２０．．．再循環室
　１２２、１３０．．．マニホールド
　１２３、１３１．．．入口パイプ　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　
　１２４．．．熱媒体供給導管
　１２６、１３４．．．移送パイプ
　１２８、１３６．．．計量ポンプ
　２０２．．．単一低百分率外装／コア繊維
　２０４．．．ホモポリマー繊維　
　４０２、５０２．．．双成分繊維
　６０２．．．双成分外装／コア繊維
　６０４．．．単一成分繊維
　７０２．．．大きな直径繊維
　７０４．．．小さい直径繊維
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