
JP 2019-509406 A 2019.4.4

10

(57)【要約】
本発明は、添加剤を含有するポリマー材の溶融物からポリマー繊維を形成する工程と、不
織布形成処理において不織布を得るためにこれらの繊維を用いる工程と、ポリマー材の融
点より40℃低い温度よりも高い温度で熱結着させる工程と、以下の工程ａ工程およびｂ工
程の一方または両方を備えている。ａ工程では、不織布形成処理の後、不織布を100℃以
上で0.1秒以上熱処理することにより、および／または、ポリマー材よりも熱伝導率の高
いフィラーを上記ポリマー材に含有させることにより、添加剤の移動度を向上させる。ｂ
工程では、核形成剤、分岐ポリマーおよび／またはランダムコポリマーをポリマー材に含
有させることによってポリマー結晶化度に影響を与える。
【選択図】無し
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　添加剤を含有するポリマー材の溶融物からポリマー繊維を形成する工程と、不織布形成
処理において不織布を得るためにこれらの繊維を用いる工程と、
　上記ポリマー材の融点より40℃低い温度よりも高い温度で熱結着させる工程と、
　以下の工程
　ａ．上記不織布形成処理の後、上記不織布を100℃以上で0.1秒以上熱処理することによ
り、および／または、上記ポリマー材よりも熱伝導率の高いフィラーを上記ポリマー材に
含有させることにより、上記添加剤の移動度を向上させる工程、
　ｂ．核形成剤、分岐ポリマーおよび／またはランダムコポリマーを上記ポリマー材に含
有させることによってポリマー結晶化度に影響を与える工程、
の一方または両方とを備えている、
不織布の製造方法。
【請求項２】
　上記ポリマー材は、熱可塑性ポリマー、好ましくは、ポリプロピレン、ポリエチレン、
若しくはエチレン－プロピレンコポリマーまたはこれらの組み合わせなどのポリオレフィ
ンを含む、
請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　上記フィラーは、熱伝導率が上記ポリマー材よりも少なくとも0.2Wm-1K-1高い、
請求項１または２に記載の方法。
【請求項４】
　上記フィラーの平均粒径が10μm以下、好ましくは1μm以下であり、および／または、
上記フィラーの熱伝導率が室温で1Wm-1K-1以上、好ましくは2.0Wm-1K-1以上である、
請求項１～３のいずれか１項に記載の方法。
【請求項５】
　上記フィラーは、CaCO3、好ましくは粉砕CaCO3または沈殿CaCO3を含有する、
請求項１～４のいずれか１項に記載の方法。
【請求項６】
　上記核形成剤は、ノニトール、トリスアミド、ソルビトールをベースとする核形成剤、
および／または、例えば、粒径が10μm以下、好ましくは1μm以下のCaCO3などの無機粒子
を含む、
請求項１～５のいずれか１項に記載の方法。
【請求項７】
　一のポリマー材の溶融物および他のポリマー材の溶融物からマルチコンポーネントのポ
リマー繊維を形成する工程をさらに備え、
　上記他のポリマー材は、添加剤が微量かまたは全く含まず、少なくとも繊維表面の大部
分が上記一のポリマー材で覆われ、熱結着が融点が低い方のポリマー材の融点よりも40℃
低い温度よりも高い温度で行われる
請求項１～６のいずれか１項に記載の方法。
【請求項８】
　上記マルチコンポーネントの繊維は、バイコンポーネント繊維、および／または上記一
のポリマー材が鞘となるように折り返された芯鞘型構成である
請求項７に記載の方法。
【請求項９】
　上記一のポリマー材および他のポリマー材の一方または両方は、熱可塑性ポリマーであ
り、好ましくはポリプロピレンおよび／またはポリエチレンおよび／またはエチレン－プ
ロピレンコポリマーなどのポリオレフィンである、
請求項７または８に記載の方法。
【請求項１０】
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　不織布を製造するための、上記繊維が連続的に紡糸され且つキャリアベルト上に直接的
に分散される工程、好ましくはスパンボンドおよび／またはメルトブローン不織布を製造
する工程を備える、
請求項１～９のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１１】
　上記添加剤は、C8-25、C10-20またはC14-18の不飽和または飽和カルボン酸の脂肪酸エ
ステル、好ましくはトリグリセリドである、
請求項１～１０のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１２】
　上記添加剤がポリマーマトリックスに含まれ、上記添加剤の濃度が繊維のコア領域より
も表面領域において高く、繊維がでこぼこの表面形態を有する、
請求項１～１１のいずれかに記載の方法によって得られる不織布。
【請求項１３】
　繊維表面に、その表面から外側に拡がるフィブリル、小片または薄片などの付属物を有
する、
請求項１２に記載の不織布。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、ポリマーマトリックスに添加剤を含有させることによってその表面特性を改
変したポリマー繊維を含む不織布の製造方法に関する。例えば、繊維表面の疎水性および
撥油性が、衛生産業において望まれる不織布のバリア特性を改善するために改変できる。
本発明はさらに、そのような方法によって得ることができる不織布に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来より、不織布の液体バリア特性を高めるための多くの方法が存在する。いくつか例
をあげると、不織布の坪量を増加させる方法、スパンメルト布における細いメルトブロー
ン繊維の含有量を増加させる方法、または繊維をコーティングする方法などがある。
【０００３】
　特許文献１には、繊維のポリマーマトリックスに溶融添加剤として脂質エステルを添加
することにより、不織布のバリア特性が向上することが記載されている。特許文献２には
、バリア特性の向上は、溶融添加剤を添加して得ることができる繊維の特定の表面トポグ
ラフィーに関連している可能性があることが記載されている。特許文献３には、布地の特
定の領域において添加剤を移動させてバリア特性を高めるために、インラインホットエア
ナイフ(in-line hot air knives)を使用することが記載されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】欧州特許第２２７０２７１号明細書
【特許文献２】欧州特許出願公開第２７７８２７０号明細書
【特許文献３】国際公開第２０００／０６８１７号パンフレット
【発明の概要】
【０００５】
　本発明の目的は、低濃度の溶融添加剤によって表面特性が改善された結果を得ることで
ある。
【０００６】
　上記の背景に対して、本発明は、溶融添加剤を含有するポリマー材溶融物からポリマー
繊維を形成する工程と、それに続く不織布形成処理中に不織布を得るためにこれらの繊維
を用いる工程とを含む不織布の製造方法であって、上記ポリマー材の融点より40℃低い温
度より高い温度で熱結着させる工程と、追加的に、繊維の表面領域における上記溶融添加
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剤の相対濃度を増加させるために、ａ．上記不織布形成処理の後、不織布を100℃以上で0
.1秒以上熱処理することにより、および／または、上記ポリマー材よりも熱伝導率の高い
フィラーをポリマー材に含有させることにより、上記添加剤の移動度を向上させる工程と
、ｂ．核形成剤、分岐ポリマーおよび／またはランダムコポリマーをポリマー材に含有さ
せることによってポリマー結晶化度に影響を与える工程との一方または両方を含む、不織
布の製造方法に関する。
【０００７】
　本発明は、一般に繊維表面特性および特に繊維表面構造形成が表面の添加剤濃度に関連
しているという理論に基づいている。さらに、本発明は、いくつかの低分子量添加剤がポ
リマーマトリックス内を移動することができる場合、これらは繊維表面に移動する傾向が
あるという理論に基づいている。繊維の表面領域における添加剤の相対濃度を増加させる
ために本発明により提案された工程は、これらの理論的考察を考慮した2つの基本的なア
プローチに相当する。これらの基本的なアプローチの1つは、ポリマーマトリックスの移
動度を高めることであり、従って、添加剤の移動速度を高めることである。これらの基本
的なアプローチのもう1つは、結晶性を変えることによって添加剤が表面に到達するため
に移動しなければならない距離を小さくすることである。
【図面の簡単な説明】
【０００８】
【図１】実施例に係る不織布のＧＴＳ表面濃度を示すグラフである。
【図２】実施例に係る不織布の顕微鏡による拡大画像である。
【図３】実施例に係る不織布の顕微鏡による拡大画像である。
【発明を実施するための形態】
【０００９】
　一実施形態では、ポリマー材の融点より40℃低い温度よりも高い温度での結着は、カレ
ンダー結着またはホットエアースルー結着によって行うことができる。
【００１０】
　一実施形態では、ポリマー材は、熱可塑性ポリマーからなるか、またはそれを含む。ポ
リマー材は、ポリプロピレンおよび／またはポリエチレンおよび／またはエチレン－プロ
ピレンコポリマーまたはこれらのいずれかの組み合わせなどのポリオレフィンからなるか
またはそれらを含んでいてもよい。
【００１１】
　不織布形成処理の後の熱処理は、通常の製造工程中（例えば、予備圧縮および結着中）
に既に加えられた熱に加えて、熱が加えられることを意味する。これは、不織布が結着さ
れた後の熱処理に関係する。これは、形成された不織布の加工における温度を（1つ以上
のインライン熱活性化工程を適用して）高くすることによって、および／または不織布を
その最終製品にする際の事後活性化（post-activation）によって行うことができる。一
般に、不織布形成処理後の熱処理は、不織布を100℃以上の温度に加熱することを指すが
、不織布を保つ温度を30℃、35℃または40℃に上昇させること指すこともある。以下に記
載するいくつかの実施形態では、より高い温度が適用される。このような熱処理により、
添加剤の移動度が高められ、それにより不織布が形成された後の表面への移動が促進され
る。熱活性化は、添加剤の移動速度に直接影響を与えると共に、ポリマーマトリックスを
添加剤が移動しやすくなるため間接的にも影響を与える。熱活性化は、例えば、カレンダ
ー結着、エアースルー結着、超音波結着および／または輻射熱結着などの、インラインの
熱結着の間に既に生じている。本発明によれば、例えば乾燥オーブン、赤外線照射、ホッ
トエアーナイフまたは超音波加熱の処理などの、追加の熱処理が、不織布形成処理の後に
適用される。それらは、最終的に結着されて完成した不織布に対してインラインで適用す
ることができるが、オフラインで適用してもよく、またはその両方であってもよい。これ
は、不織布が切断された後の熱処理であってもよい。例えば、不織布形成処理の後の熱活
性化の工程は、長時間（例えば、12時間以上または24時間以上）、高い温度（例えば30℃
以上または40℃以上）に不織布を保つ工程を含むことができる。また、80℃、100℃、120



(5) JP 2019-509406 A 2019.4.4

10

20

30

40

50

℃または135℃を超える温度でのより短い時間の処理（例えば、5秒または0.1秒以下）も
好適である。本発明の追加の熱活性化は、インラインおよび／またはオフラインで、全体
のウェブ領域に行ってもよいが、特定の領域のみに行ってもよい。一実施形態では、不織
布形成処理後の熱処理は、不織布を30℃以上に12時間以上、または100℃以上に15分間以
下保つ工程を含む。
【００１２】
　一実施形態では、ポリマー材よりも高い熱伝導率を有するフィラーがポリマー材に含ま
れる。典型的なフィラーの例として、ポリマーマトリックスよりも（例えば、ポリプロピ
レンよりも）高い熱伝導率を有し、繊維マトリックス内のより速くより均一な熱伝達を可
能にする炭酸カルシウムのような無機フィラーが挙げられる。これは、不織布形成処理に
おいてすでに与えられた熱をより効果的に利用可能にし、それにより、不織布形成処理後
の熱処理の効果を高めることができる。フィラーの粒子サイズは、実測される効果にとっ
て重要な場合がある。一実施形態では、フィラーの平均粒径（ISO 14688）は、10μm以下
、好ましくは1μm以下である。フィラーの材料は、室温で1Wm-1K-1以上、好ましくは2.0W
m-1K-1以上の熱伝導率（DIN EN 12664）を示すように選択することもできる。好ましい熱
伝導率は、2.7Wm-1K-1であり、CaCO3の熱伝導率にほぼ一致する。一実施形態では、フィ
ラーはCaCO3を含む。好適なCaCO3は、一例では、粉砕CaCO3（GCC）または沈降CaCO3、ま
たはそれらの組み合わせのいずれかであってもよい。例えば、CaCO3は、325メッシュを越
える部分が0.002％であるか、平均粒子サイズが1.6μmであるものか、比表面積が4.5m2/g
であるmicro-CaCO3（GCC）であってもよい。このような材料は、例えばA.Schulmanの商品
名「Fiberlink 201S」のマスターバッチに含まれている。他の例では、CaCO3は、45μmの
篩で残渣が250ppm未満および／または平均粒子径が0.07～0.13μmおよび／または比表面
積が16m2/gのnano-CaCO3（PCC）であってもよい。このような材料は、例えば、Imerys Gr
oupの商品名SOCAL（登録商標）U1S2がある。
【００１３】
　工程bは、ポリマーマトリックスの形態を変えること、ひいては溶融添加物がマトリッ
クスの中を移動する距離を変えることに関係する。
【００１４】
　核形成剤は、微結晶が成長し始める部位を増加させ、それによって微結晶が互いに衝突
するまで成長しなければならない領域を縮小する。これにより、微結晶は寸法が小さくな
り、添加剤は繊維表面に到達するまでの移動距離が短くなる。一般に、溶融添加剤は、室
温ではポリマーマトリックスのアモルファス領域のみを移動することができるが、結晶化
度（または非結晶性の度合い）、アモルファス領域の形状およびサイズ、そして移動する
添加剤の構造およびサイズによっては、添加剤は移動するには制限が大きすぎて効果的な
移動が全くできないこともある。従って、不織布の加工が完了して、アモルファス相から
なる経路に制限がないほど、より多くの添加剤がポリマーの再結晶化前に表面に到達でき
るようになる。適切な核形成剤は、無機および有機のいずれであってもよく、ポリマーマ
トリックスに不溶であっても可溶あってもよい。一実施形態では、核形成剤は、ノニトー
ル、トリスアミドおよび／またはソルビトールをベースとする核形成剤を含む。ノニトー
ルは、例えば、Millad（登録商標）NX（商標）8000、またはその活性成分を含有するあら
ゆるマスターバッチ、例えば、NX（登録商標）UltraClear GP 110Bより得られる。トリス
アミドは、例えばIrgaclear XT 386またはその活性成分を含有するあらゆるマスターバッ
チより得られる。ソルビトール系核形成剤は、例えば、三井化学のNC4より得られる。
【００１５】
　一実施形態では、例えば、粒径が10μm以下、好ましくは1μm以下のCaCO3などの無機粒
子を核形成剤として使用することができる。無機粒子は、ポリマーの結晶化度に影響を及
ぼす核形成剤としてだけでなく、熱伝導を改善して添加剤移動度を向上させるための手段
として作用することが分かっている。この点について、熱伝導の改善が添加剤の移動に影
響する主要な要因であることが観測されている。
【００１６】
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　ポリマー材は、分岐ポリマーおよび／またはランダムコポリマーを含めることにより、
本質的に添加剤がより自由に、より制限が少なく、従ってより速く移動することが可能と
なるポリマーマトリックスとすることができる。例えば、分岐ポリマーまたはランダムコ
ポリマーをポリマー材として使用／ポリマー材に添加することによって、拡散性を促進す
ることができる。分岐ポリマーおよび／またはランダムコポリマーがポリマー材に添加さ
れる場合、ポリマー材の融点より40℃低い温度より高い温度での熱結着の兆候があるとき
、それはその混合物の融点を意味する。
【００１７】
　一実施形態では、マルチコンポーネント、特にバイコンポーネント技術が使用され、ポ
リマーにのみ（または主にポリマーに）添加される添加剤は、最終的に繊維の最も外側の
領域の少なくとも主要な部分を形成する。このバイコンポーネントは、芯鞘型であっても
よいが、これに限定されず、所定のバイコンポーネントの表面部分（例えば芯鞘型バイコ
ンポーネント構成の鞘部）に添加剤が加えられるのを可能にする海島（island-in-the-se
a）やサイドバイサイドなどの構成であってもよい。また、添加剤は別として、マルチコ
ンポーネント繊維のポリマー成分は同一である必要はない。一実施形態では、2つの異な
るポリマーマトリックスが供給される。添加剤を含有するマトリックスはまた、工程ａお
よび工程ｂで想定される他の手段を利用することもできる。一実施形態では、その一方お
よび他方のポリマー材は、両方とも熱可塑性ポリマーであり、好ましくは、例えばポリプ
ロピレンおよび／またはポリエチレンおよび／またはエチレン-プロピレンコポリマーま
たはこれらのいずれかの組み合わせなどのポリオレフィンよりなり、またはそれらを含む
。
【００１８】
　当然のことながら、言及した1つ以上の工程および手段を採用してもよい。例えば、不
織布形成処理後の熱処理およびフィラーを含めることを併用してもよい。別の例として、
移動度を改善するための手段の一方または両方を、いずれかの手段と組み合わせて使用し
て、ポリマーの結晶化度に影響を与えることができる。これは、非常に望ましい効果が得
られることが示された。
【００１９】
　また、記載された工程および手段と併せて、他の工程を実施することもできる。これら
の他の工程の中には、より細い繊維を紡糸する工程もあり、これにより芯部（コア）から
表面までの距離が減少する。これは、ポリマーのメルトフローレート（MFR）を増大させ
る工程、および／または紡糸中の繊維に対する応力を増加させる工程を含むが、これに限
定されない。当業者には明らかであるが、移動性添加剤の移動は、より細い繊維において
移動距離がより短くなるため、より速く／より効率的である。すなわち、その速度は、直
径20μmの繊維の中よりも直径10μmの繊維の中でより速い。紡糸中の繊維に対する応力は
また、応力によって誘起される結晶化の度合いが異なる原因となり得る。これらの工程の
中には、加工中の加熱／冷却条件を変えることによってポリマーマトリックスの形態を変
化させる工程もある。例えば、冷却の速度に関して、過冷却は、（アモルファス）ポリマ
ーマトリックス中の移動性添加剤を固定することができると考えられている。ポリマーの
種類（ホモポリマー、コポリマー、ランダムポリマー、ブロックポリマーなど）およびポ
リマーの分子量は、工程bに関して示された効果に追加で、形態にも影響を及ぼし得る。
【００２０】
　一実施形態では、この方法は、繊維が連続的に紡糸され、キャリアベルト上に直接的に
分散される、不織布を製造するための連続工程を含み、好ましくはスパンボンドおよび／
またはメルトブローン不織布を製造する工程を含む。
【００２１】
　一実施形態では、不織布形成処理は、不織布繊維を結着する工程を含む。この結着工程
は、例えば、カレンダー結着および／またはエアースルー結着をする工程を含んでいても
よい。熱結着処理を行うことは、不織布形成処理の間に一次熱活性化として既に作用して
いるので、有利な場合がある。
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【００２２】
　一実施形態では、添加剤は、疎水性分子、好ましくは炭素原子の数が8～25個の炭化水
素鎖を含む疎水性分子を含む。好ましい実施形態では、添加剤は、C8-25、C10-20またはC

14-18の飽和または不飽和カルボン酸に由来する脂肪酸エステルを含む。例を挙げると、
オレイン酸、パルミチン酸、ミリスチン酸、ミリストレイン酸、オレイン酸、リノール酸
、リノレン酸およびアラキドン酸を含む。脂肪酸エステルは、例えばグリセロールトリス
テアレートのようなトリグリセリドであってもよい。
【００２３】
　一実施形態では、溶融添加剤は、ポリマー成分の総重量に基づいて1.2重量％より多い
かまたは2重量％より多い量で存在していてもよい。一実施形態では、溶融添加剤は、ポ
リマー成分の全重量に基づいて8重量％未満または6重量％未満の量で存在していてもよい
。マルチコンポーネント繊維の場合、添加剤を含む成分は一実施形態で添加剤含有量がよ
り多くてもよい。例えば、4～16重量％の含有量が考えられる。
【００２４】
　本発明はさらに、本発明の方法により得られる不織布に関する。そのような布は、溶融
添加剤がポリマーマトリックスに含まれているポリマー繊維を含み、溶融添加剤の濃度は
その繊維のコア領域よりも表面領域において高く、その繊維はでこぼこした表面形態を有
する。
【００２５】
　一実施形態では、繊維表面に、その表面から外側に延びるフィブリル、小片(platelets
)または薄片のような付属物がある。フィブリルの形状には、細長い突起や隆起などが含
まれる。
【００２６】
　付属物の表面からの径方向高さの平均は、5nm～50μm、好ましくは100nm～30μm、より
好ましくは500nm～20μmの範囲内である。
【００２７】
　一実施形態では、不織布は、ポリマー材の添加剤含有溶融物由来の繊維を使用して得ら
れる少なくとも1つのスパンボンド（S）層を含む。
【００２８】
　一実施形態では、不織布は、ポリマー材の添加剤含有溶融物由来の繊維を使用して得ら
れる少なくとも1つのメルトブローン（M）層を含む。
【００２９】
　一実施形態では、不織布は、スパンメルトおよび好ましくは層状のSMSタイプの布であ
り、そのSおよび／またはM層の少なくとも1つの繊維は、ポリマー材の添加剤含有溶融物
に由来する繊維を使用して得られる。
【００３０】
　本発明に係る不織布は、例えば、乳児用おむつ、女性用衛生用品、拭き取り用品または
成人用失禁製品などの使い捨て衛生用品に使用することができる。これらの物品および製
品の中で、不織布は、例えばおむつのバリアレッグカフなどのバリア性能としての用途や
、例えば女性用衛生製品のトップシート／コアラップ(core wrap)用途のマスキング製品
としても利用することができる。製品完成後の熱活性化など、本発明のいくつかの工程は
、対象用途への利益のある選択部分に適用することができる。
【００３１】
　本発明のさらなる詳細および利点は、以下の実施例を参照して説明される。
【実施例】
【００３２】
　疎水溶融添加剤、より具体的にはPPM17000 High Load Hydrophobicについて言及する場
合、これは活性成分の含有量が40重量％であるマスターバッチを指す。
【００３３】
　本明細書では、低表面張力ストライクスルー(Low Surface Tension Strike Through)（
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LST-ST）について言及する場合、これは以下の方法に従って決定されるものである。
【００３４】
　液体の表面張力は、気液界面でプラチナウィルヘルミープレート（a platinum Wilhelm
y plate）に及ぼされる力を測定することによって決定される。Krussの表面張力計K11ま
たはこれと同等のものが使用される（Kruss USAより入手可能）。この試験は、23±2℃お
よび相対湿度50±5％の実験室環境で行う。試験液を製造業者によって与えられた容器に
入れ、表面張力を上記機器およびそれが備えるソフトウェアで記録する。
【００３５】
　低表面張力流体ストライクスルー時間試験によって、所定の速度で排出された特定の量
の低表面張力流体が参照吸収パッド上に置かれるウェブ（およびこれと比較できる他のバ
リア材料）のサンプルを完全に貫いて浸透するのに要する時間を決定する。標準では、こ
れは、試験流体の表面張力に由来して32mN/mの低表面張力流体ストライクスルー試験とも
呼ばれ、各試験は、互いに重ね合わされた2層の不織布サンプルで行われる。
【００３６】
　試験に用いた参照吸収パッドはAhlstromのGrade 989の濾紙（10cm×10cm）の5層（プラ
イ）であり、試験流体は32mN/mの低表面張力流体である。
【００３７】
　この試験は、例えば粘性の低い便のような、低表面張力流体に対するバリアを提供する
ことを意図したウェブの低表面張力ストライクスルー性能（秒で表示）を明らかにするよ
うに設計されている。
【００３８】
　（Listerストライクスルー試験装置）
　この装置は、EDANA ERT 153.0-02セクション6に記載されているようなものであるが、
以下の点はこの限りではない。ストライクスループレートは、長さが10.0mmで幅が1.2mm
の細いスロットと60度の角度をなす3つのスロットの星形の開口部を有する。この装置は
、Lenzing Instruments（オーストリア）およびW. Fritz Metzger Corp（米国）より入手
可能である。このユニットは、100秒後にタイムアウトしないように設定する必要がある
。
【００３９】
　（参照吸収パッド）
　AhlstromのGrade 989濾紙の10cm×10cmの領域を使用する。平均ストライクスルー時間
は、ウェブサンプルなしで5枚の濾紙について32mN/mの試験流体を使用して、3.3+0.5秒で
ある。濾紙は、Empirical Manufacturing Company、Inc.（USA）から購入することができ
る。
【００４０】
　（試験流体）
　蒸留水および0.42±0.001g/LのTriton-X100によって32mN/mの表面張力液体を調製する
。全ての流体を周囲条件に保つ。
【００４１】
　（電極リンス液）
　0.9％塩化ナトリウム（CAS 7647-14-5）水溶液（蒸留水1Lあたり塩化ナトリウム9g）を
使用する。
【００４２】
　（試験手順）
　・表面張力が32mN/m±1mN/mであることを確認する。そのようになっていなければ、試
験液を再調製する。
【００４３】
　・0.9％のNaCl水溶液の電極リンス液を調製する。
【００４４】
　・以下に示すように、32mN/m試験液で5層について試験をすることにより、参照吸収パ
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ッドがストライクスルー目標（3.3±0.5秒）を満たしていることを確認する。
【００４５】
　・参照吸収パッドの5層をストライクスルー試験装置のベースプレートにそろえて積み
重ねる。
【００４６】
　・ストライクスループレートを上記5層の上に置き、プレートの中心が濾紙の中央に位
置するようにする。この組立物を分注ロートの下の中心に置く。
【００４７】
　・ストライクスルー試験装置の上部にある上記組立物が、あらかじめ決められたストッ
プ位置まで下がっていることを確認する。
【００４８】
　・電極がタイマーに接続されていることを確認する。
【００４９】
　・ストライクスルー試験装置を「オン」にしてタイマーをゼロにする。
【００５０】
　・5mL定量ピペットとチップを使用して、32mL/mの試験液5mLをロートに分注する。
【００５１】
　・ロートの磁気弁を（例えば、ユニットのボタンを押して）開き、5mLの試験液を排出
する。流体の初期の流れによって電気回路が閉じ、タイマーが始動する。液体が参照吸収
パッドに浸透し、ストライクスループレートの電極の高さより下になると、タイマーは停
止する。
【００５２】
　・電動タイマーに表示された時間を記録する。
【００５３】
　・上記の試験組立物を外し使用された参照吸収パッドを廃棄する。次の試験に準備（「
prime」）するため、電極を0.9%のNaCl水溶液ですすぐ。電極のくぼみとストライクスル
ープレーとの裏面を乾燥させ、分注出口の開口部と濾紙が置かれたボトムプレートまたは
テーブル表面を拭く。
【００５４】
　・参照吸収パッドのストライクスルー目標を確実に満足させるように、この試験手順を
最低3回繰り返す。目標が満足されない場合、参照吸収パッドは規格外（仕様外）であり
、使用しない。
【００５５】
　・参照吸収パッドの性能が確認された後、不織ウェブのサンプルを試験することができ
る。
【００５６】
　・不織ウェブのサンプルを必要数カットする。ロールから採取したウェブについては、
サンプルを10cm×10cmの正方形にカットする。製品から採取したウェブについては、サン
プルを15×15mmの正方形にカットする。流体を、ストライクスループレートから不織ウェ
ブサンプル上に流す。不織ウェブサンプルには、端部のみに触れる。
【００５７】
　・参照吸収パッドの5層をストライクスルー試験装置のベースプレートにそろえて積み
重ねる。
【００５８】
　・5層の濾紙の上に不織ウェブサンプルを置く。この試験方法では、2層の不織ウェブサ
ンプルを使用する。不織ウェブサンプルが片面である（すなわち、特定の方向の面の層構
成が異なる）場合、着用者（吸収製品を着用する物）に面する側を試験においては上に向
ける。
【００５９】
　・不織ウェブサンプルの上にストライクスループレートを置き、ストライクスループレ
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ートの下の中心に置く。
【００６０】
　・ストライクスルー試験装置の上部にある上記組立体が、あらかじめ決められたストッ
プ位置まで下がっていることを確認する。
【００６１】
　・電極がタイマーに接続されていることを確認する。ストライクスルー試験装置を「オ
ン」にして、タイマーをゼロにする。
【００６２】
　・前述のやり方と同様に実施する。
【００６３】
　・必要な数の不織ウェブサンプルについてこの手順を繰り返す。異なる不織ウェブそれ
ぞれで最低5つのサンプルが必要である。その平均値が、32mN/mの低表面張力ストライク
スルー時間（秒）である。
【００６４】
　［実施例１～４］
　100-x重量％のZiegler-Nattaポリプロピレンおよびx重量％の疎水溶融添加剤（PPM1700
0 High Load Hydrophobic）からスパンボンド（S）単層不織布を製造し、熱結着した。単
一のS層の重さは20g/m2であった。実施例１～４の疎水性添加剤の含有量を表１にまとめ
る。
【００６５】

【表１】

【００６６】
　実施例１～４について低表面張力ストライクスルー（LST-ST）の試験をした。その結果
を表2にまとめる。
【００６７】
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【表２】

【００６８】
　［実施例５～７］
　100％のZiegler-Nattaポリプロピレンから3枚のS単層不織布を製造し、熱結着した。単
一のS層の重さは20g/m2であった。不織布のウェブ製造工程の後、それらをインラインの
オメガ乾燥オーブンを用いて、90℃（実施例５）、120℃（実施例６）および135℃（実施
例７）で熱処理した。
【００６９】
　［実施例８］
　100％のZiegler-Nattaポリプロピレンから1枚のS単層不織布を製造し、熱結着した。単
一のS層の重さは20g/m2であった。ウェブ製造工程の後、出力を不織ウェブの中央で65％
および端部で60％に設定したインラインのIRヒーターで、不織布を熱処理した。
【００７０】
　［実施例９］
　100％のZiegler-Nattaポリプロピレンから1枚のS単層不織布を製造し、熱結着した。単
一のS層の重さは20g/m2であった。ウェブ製造工程の後、インラインのオメガ乾燥オーブ
ンを用いて不織布を120℃で熱処理した。実施例６とは対照的に、材料の製造において処
理量が少なく、これによってライン速度が低下し、熱処理時間が長かった。すなわち、実
施例９の熱処理は、実施例６の熱処理よりも15％長かった。
【００７１】
　表３は、実施例５～９で測定されたLST-STの結果を示す。
【００７２】
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【表３】

【００７３】
　［実施例１０～１３］
　90重量％のZiegler-Nattaポリプロピレンおよび10重量％の疎水溶融添加剤（PPM17000 
High Load Hydrophobic）から4枚のS単層不織布を製造し、熱結着させた。単一のS層の重
さは20g/m2であった。不織布のウェブ製造工程の後、それらを90℃（実施例１０）、105
℃（実施例１１）、120℃（実施例１２）および135℃（実施例１３）に設定されたインラ
インのオメガ乾燥オーブンで熱処理した。
【００７４】
　［実施例１４～１７］
　90重量％のZiegler-Nattaプロピレンおよび10重量％の疎水溶融添加剤（PPM17000 High
 Load Hydrophobic）から4枚のS単層不織布を製造し、熱結着させた。単一のS層の重さは
20g/m2であった。不織布のウェブ製造工程の後、実施例１４では出力を不織ウェブの中央
で50％および端部で45％に設定し、実施例１５では出力を不織ウェブの中央で60％および
端部で55％に設定し、実施例１６では出力を不織ウェブの中央で65％および端部で50％に
設定し、実施例１７では出力を不織ウェブの中央で70％および端部で65％に設定したイン
ラインのIRヒーターで、不織布を熱処理した。
【００７５】
　［実施例１８］
　90重量％のZiegler-Nattaポリプロピレンおよび10重量％の疎水溶融添加剤（PPM17000 
High Load Hydrophobic）から1枚のS単層不織布を製造し、熱結着した。単一のS層の重さ
は20g/m2であった。不織布のウェブ製造工程の後、出力を不織ウェブの中央で65％および
端部で60％に設定したインラインのIRヒーターで、不織布を熱処理し、続いてオメガ乾燥
オーブンを用いて120℃で加熱した。
【００７６】
　実施例１０～１８の疎水性添加剤の含有量および熱処理について表４にまとめる。
【００７７】
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【表４】

【００７８】
　実施例１０～１８のLST-STを測定した。その結果を表５に示す。
【００７９】

【表５】
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【００８０】
　［実施例１９］
　90重量％のZiegler-Nattaポリプロピレンと10重量％の疎水溶融添加剤（PPM17000 High
 Load Hydrophobic）から1枚のS単層不織布を製造し、熱結着した。単一のS層の重さは20
g/m2であった。不織布を熱結着するカレンダーの温度を実施例４よりも10℃高くした。
【００８１】
　表６は、実施例１９のLST-STの結果を示す。
【００８２】
【表６】

【００８３】
　カレンダーの温度を10℃上昇させることで、LST STが13.59秒（実施例４）から27.25秒
（実施例１９）へと大きくなることが分かる。
【００８４】
　［実施例２０］
　90％のZiegler-Nattaポリプロピレンと10重量％の疎水溶融添加剤（PPM17000 High Loa
d Hydrophobic）から1枚のS単層不織布を製造し、熱結着した。単一のS層の重さは20g/m2

であった。ウェブ製造工程の後、不織布をインラインのオメガ乾燥オーブンを用いて120
℃で熱処理した。実施例１３のように、材料の製造において処理量が少なく、これによっ
てライン速度が低下し、インライン熱処理の時間が長くなった。すなわち、実施例２０の
熱処理は、実施例１２の熱処理よりも15％長く、実施例６の熱処理と同等であった。
【００８５】
　表７は、実施例２０のLST-STの結果を示す。



(15) JP 2019-509406 A 2019.4.4

10

20

30

40

【００８６】
【表７】

【００８７】
　熱処理時間が15％長くなったことで、LST STの性能が186.30秒（実施例１２）から354.
86秒（実施例２０）に増加することがわかる。
【００８８】
　［実施例２１］
　70重量％の芯部（コア）と30重量％の鞘部（シース）からなるバイコンポーネント芯鞘
型構成を有するスパンボンド単一層布を製造した。芯部は、100％のZiegler-Nattaポリプ
ロピレンを含んでいた。鞘部は、67重量％のZiegler-Nattaポリプロピレンおよび33重量
％の疎水溶融添加剤（PPM17000 High Load Hydrophobic）を含んでいた。不織布を熱結着
させた。単一のS層の重さは20g/m2であった。
【００８９】
　［実施例２２～２４］
　70重量％の芯部と他30重量％を含むバイコンポーネント芯鞘型構成を有するスパンボン
ド単層布を製造した。芯部は、100重量％のZiegler-Nattaポリプロピレンを含んでいた。
鞘部は、100-X重量％のZiegler-NattaポリプロピレンおよびX重量％の疎水溶融添加剤（P
PM17000 High Load Hydrophobic）を含んでいた。不織布を熱結着させた。単一のS層の重
さは20g/m2であった。不織布のウェブ製造工程の後、それらは出力を不織ウェブの中央で
65％および不織ウェブの端部で50％に設定されたインラインのIRヒーターによって熱処理
された。
【００９０】
　実施例２２～２４の繊維の鞘部の中の疎水添加剤の含有量を表８にまとめる。
【００９１】
【表８】

【００９２】
　表９は、実施例２１～２４のLST-STの結果を示す。
【００９３】
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【００９４】
　［実施例２５］
　70重量％の芯部と他30重量％とからなるバイコンポーネント芯鞘型構成を有するスパン
ボンド単一層布を製造した。芯部は、100重量％のZiegler-Nattaポリプロピレンを含んで
いた。鞘部は、67重量％のプロピレンベースのエラストマー（約15重量％のエチレンから
なる）および33重量％の疎水溶融添加剤（PPM17000 High Load Hydrophobic）を含んでい
た。不織布を熱結着させた。単一のS層の重さは20g/m2であった。
【００９５】
　表１０は、実施例２５のLST-STの結果を示す。
【００９６】
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【表１０】

【００９７】
　実施例２１と実施例２５とを比較すると、バイコンポーネント繊維の鞘部のZiegler-Na
ttaポリプロピレンをプロピレンベースのエラストマーで置換すると、LST-STが28.47秒か
ら100.34秒に増加することがわかる。
【００９８】
　［実施例２６］
　80重量％のZiegler-Nattaポリプロピレン、10重量％の疎水溶融添加剤（PPM17000 High
 Load Hydrophobic）および10重量％の炭酸カルシウムマスターバッチ（Fiberlink 201S
）から、1枚のスパンボンド単一層布を製造した。この布を熱結着させた。単一のS層の重
さは20g/m2であった。不織布のウェブ製造工程の後、出力を不織布の中央で65％および端
部で60％に設定されたインラインのIRヒーターにより熱処理した後、インラインのオメガ
乾燥オーブンで120℃で加熱した。
【００９９】
　［実施例２７］
　90重量％のZiegler-Nattaポリプロピレンおよび10重量％の炭酸カルシウムマスターバ
ッチ（Fiberlink 201S）から1枚のスパンボンド単一層布を製造し、これを熱結着させた
。単一のS層の重さは20g/m2であった。不織布のウェブ製造工程の後、インラインのオメ
ガ乾燥オーブンで120℃で熱処理した。
【０１００】
　実施例２６および２７の概要を表１１に示す。
【０１０１】
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【表１１】

【０１０２】
　実施例２６および２７のLST-STの結果を表１２に示す。
【０１０３】

【表１２】

【０１０４】
　LST-STの結果によると、実施例２７のLST STは5.51秒であり、これは、CaCO3単独の存
在ではLST-ST性能を増加させないことを示す。実施例１８と比較した実施例２６のLST-ST
は、CaCO3の存在と、IRヒーターおよびオメガ乾燥オーブンを適用した熱処理とによって
、LST STが230.33秒から679.98秒に増加することがわかる。先行技術である実施例４を実
施例２６と比較すると、その性能は13.59秒から679.98秒に増加している。
【０１０５】
　［実施例２８～２９］
　Ziegler-Nattaポリプロピレンから2枚のSMMS多層不織布を製造した。表１３に示すよう
に、疎水添加剤（PPM17000 High Load Hydrophobic）を布地の種々の層に添加した。実施
例２９については、ウェブ製造工程の後、布地をインラインのオメガ乾燥オーブンで熱処
理した。
【０１０６】
　表１３は、材料のレイアップ(layup)、添加剤の含有量および熱処理の概要を示す。
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【０１０７】
【表１３】

【０１０８】
　実施例２８～２９についてLST-STの試験を行った。その結果を表１４に示す。
【０１０９】
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【表１４】

【０１１０】
　［実施例３０～３２］
　3つのSS材を製造した。これらにおいて、両方の層のスパンボンド繊維は、全繊維の30
重量％をポリエチレン鞘部が占め、全繊維の70重量％をポリプロピレン芯部が占める芯鞘
型構成のバイコンポーネント繊維であった。実施例３０～３２の両方のS層のバイコンポ
ーネントのPE（ポリエチレン）鞘部に、疎水添加剤（PM16310）17％を添加した。実施例
３１および３２については、ウェブ製造工程の後、インラインのオメガ乾燥オーブンを実
施例３１では100℃に、実施例３２では120℃にして、布をそれぞれ熱処理した。
【０１１１】



(21) JP 2019-509406 A 2019.4.4

10

　表１５は、材料のレイアップ、添加物の含有量および熱処理の概要を示す。
【０１１２】
【表１５】

【０１１３】
　実施例３０～３２について、LST-STの試験を行った。その結果を表１６に示す。
【０１１４】
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【表１６】
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