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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　識別可能なパターンで捕集され、かつ接着剤無しで一緒に結合されて二次元パターン化
表面を有する繊維ウェブを形成するスパンボンド（コ）ポリマーフィラメントの集団を含
む、繊維ウェブであって、前記フィラメントの少なくとも一部は、前記パターンによって
決定された方向で配向されている、繊維ウェブ。
【請求項２】
　前記（コ）ポリマーフィラメントが、ポリプロピレン、ポリエチレン、ポリエステル、
ポリエチレンテレフタレート、ポリブチレンテレフタレート、ポリアミド、ポリウレタン
、ポリブテン、ポリ乳酸、ポリビニルアルコール、ポリフェニレンサルファイド、ポリス
ルフォン、液晶ポリマー、ポリエチレン－コ－ビニルアセテート、ポリアクリロニトリル
、環状ポリオレフィン、ポリオキシメチレン、ポリオレフィン系熱可塑性エラストマー、
又はこれらの組合せを含む、請求項１に記載の繊維ウェブ。
【請求項３】
　繊維ウェブを作製する方法であって、
　（ａ）スパンボンディングプロセスで複数の（コ）ポリマーフィラメントを形成する工
程と、
　（ｂ）二次元パターンでコレクタを通じて延びる複数の幾何学的に成形された穿孔を含
む穿孔パターン付きコレクタ表面で識別可能なパターンで前記フィラメントの集団を捕捉
する工程であって、前記識別可能なパターンは、前記穿孔パターン付きコレクタ表面に一
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致する、工程と、
　（ｃ）前記パターン付きコレクタ表面から前記ウェブを取り外す前に、接着剤を使用せ
ずに、前記フィラメントの少なくとも一部を一緒に結合することによって、前記繊維ウェ
ブを前記識別可能な二次元パターンに保持する工程と、を含む、方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　（関連出願の相互参照）
　本出願は、２００８年１２月２３日に出願された米国特許仮出願第６１／１４０，４１
２号の利益を主張し、その開示内容の全体を参照として本明細書に援用する。
【０００２】
　（発明の分野）
本開示はパターン付き不織布繊維ウェブ、並びにかかるウェブの作製及び使用方法に関す
る。本開示は更に、識別可能なパターンに捕捉され、かつ接着剤の使用なしに一緒に結合
されたスパンボンドフィラメントの集団を含むパターン付き不織布繊維ウェブに関する。
【背景技術】
【０００３】
　不織布ウェブは、例えば表面洗浄用の吸収性拭取り布として、創傷包帯として、気体及
び液体の吸収又は濾過媒体として、及び音の吸収用の遮蔽材として有用な様々な吸収性製
品の製造に用いられてきた。一部の応用例では、成形された不織布ウェブを使用すること
が望ましい場合がある。例えば、米国特許第５，５７５，８７４号及び同第５，６４３，
６５３号（Ｇｒｉｅｓｂａｃｈ，ＩＩＩら）は、成形された不織布繊維及びかかる成形さ
れた不織布繊維を作製する方法を開示する。他の応用例では、例えば、米国特許第６，０
９３，６６５（Ｓａｙｏｖｉｔｚら）に記載されているように、フィラメントがその中で
、パターンが接着剤バインダーで結合されているか、又はその中でメルトブロー繊維層が
、パターン形成ベルト上で形成され、その後、２つのスパンボンドフィラメント層間に積
層されている不織布として、非平滑化表面を有する不織布ウェブを使用することが望まし
い場合がある。
【０００４】
　米国特許第５，８５８，５１５号（Ｓｔｏｋｅｓ）、同第６，９２１，５７０号（Ｂｅ
ｌａｕ）、及び米国特許出願公開第２００３／０１１９４０４号（Ｂｅｌａｕ）は、積層
方法を記載しており、その中の一部は、２つ以上のメルトブロー繊維ウェブから、構造化
多層不織布ウェブを製造するために、パターン付きニップローラーの使用を含む。非連続
的な繊維から、例えば米国特許第４，１０３，０５８号（Ｈｕｍｌｉｃｅｋ）に記載され
ているように、構造化ウェブを形成するためのパターン付きベルトの使用は、メルトブロ
ープロセスにおいて使用されている。しかしながら、メルトブロープロセスは、メルトブ
ロー繊維が、溶融紡糸によって形成されるフィラメントとして実際には連続的ではないス
パンボンディングプロセスとは異なる。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　成形された又は非平滑化不織布ウェブを形成する一部の方法が知られているが、当該技
術は、特に、パターン付き表面又は非平滑化表面を有し、連続フィラメントの集団を有す
る不織布ウェブを形成する新しい方法を絶えず探し求めている。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　一態様では、本開示は、パターン付きコレクタ表面によって決定された、識別可能なパ
ターンで捕捉され、パターン付きコレクタ表面から取り外す前に、接着剤を使用せずに一
緒に結合される、スパンボンドフィラメントの集団を含む、繊維ウェブに関する。一部の
代表的な実施形態では、スパンボンドフィラメントの集団は、コポリマーフィラメントを
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含む。特定の実施形態では、コポリマーフィラメントは、ポリプロピレン、ポリエチレン
、ポリエステル、ポリエチレンテレフタレート、ポリブチレンテレフタレート、ポリアミ
ド、ポリウレタン、ポリブテン、ポリ乳酸、ポリビニルアルコール、ポリフェニレンサル
ファイド、ポリスルフォン、液晶ポリマー、ポリエチレン－コ－ビニルアセテート、ポリ
アクリロニトリル、環状ポリオレフィン、ポリオキシメチレン、ポリオレフィン系熱可塑
性エラストマー、又はこれらの組合せを含む。特定の代表的な実施形態では、コポリマー
フィラメントは、ポリオレフィンを含む。更なる代表的な実施形態では、スパンボンドフ
ィラメントの集団は、約１μｍ～約１００μｍの範囲のメジアンフィラメント直径を有す
る。
【０００７】
　関連態様では、本開示は、識別可能なパターンで捕集され、かつ接着剤無しで一緒に結
合されたスパンボンドフィラメントの集団を含む、繊維ウェブであって、フィラメントの
少なくとも一部は、パターンによって決定された方向に配向されている、繊維ウェブに関
する。両方の態様に関する一部の代表的な実施形態では、識別可能なパターンは二次元パ
ターンである。特定の代表的な実施形態では、二次元パターンは、円、楕円形、多角形、
Ｘ型、Ｖ型、及びこれらの組み合わせから選択される幾何学的形状の配列である。いくつ
かの特定の代表的な実施形態では、幾何学的形状の配列は二次元アレイである。
【０００８】
　別の関連態様では、本開示は、スパンボンディングプロセスで複数のフィラメントを形
成する工程と、パターン付きコレクタ表面で識別可能なパターンでフィラメントの集団を
捕捉する工程と、パターン付きコレクタ表面からウェブを取り外す前に、接着剤を使用せ
ずに、フィラメントの少なくとも一部を一緒に結合することによって、繊維ウェブを識別
可能なパターンに保持させる工程と、を含む、繊維ウェブを作製する方法に関する。一部
の代表的な実施形態では、本方法は、パターン付きコレクタ表面上のフィラメントの集団
を捕捉する前に、フィラメントの少なくとも一部を減衰させる工程を更に含む。特定の代
表的な実施形態では、結合は、自己熱結合、非自己熱結合、及び超音波結合のうちの１つ
以上を含む。特定の代表的な実施形態では、フィラメントの少なくとも一部は、パターン
によって決定された方向に配向されている。
【０００９】
　更なる代表的な実施形態では、パターン付きコレクタ表面は、コレクタを通る、複数の
幾何学的に成形された穿孔を含み、フィラメントの集団を捕捉する工程は、穿孔されたパ
ターン付きコレクタ表面を通じて真空を引きこむことを含む。一部の代表的な実施形態で
は、複数の幾何学的に成形された穿孔は、円、楕円、多角形、Ｘ型、Ｖ型、及びこれらの
組み合わせからなる群から選択される形を有する。一部の特定の代表的な実施形態では、
複数の幾何学的に成形された穿孔は、三角形、正方形、矩形、台形、五角形、六角形、八
角形、及びこれらの組み合わせからなる群から選択される、多角形の形を有する。更なる
代表的な実施形態では、複数の幾何学的に成形された穿孔は、パターン付きコレクタ表面
上に二次元パターンを含む。特定の代表的な実施形態では、パターン付きコレクタ表面上
の幾何学的に成形された穿孔の二次元パターンは、二次元アレイである。
【００１０】
　更に別の態様では、本開示は、前述の方法に従って調整された上記の複合体不織布繊維
ウェブを含む物品に関する。特定の例示の代表的な物品は、ガス濾過物品、液体濾過物品
、音声吸収物品、断熱物品、表面洗浄物品、研磨物品、細胞成長支援物品、薬物送達用品
、個人衛生物品、及び創傷包帯物品として有用であり得る。
【００１１】
　本開示の代表的実施形態の様々な様態及び効果が要約されている。上記の概要は、本開
示の発明の各例示された実施形態又はあらゆる実施を記載することを意図していない。図
及び以下の詳細な説明は、本明細書に開示された原理を使用する幾つかの好ましい実施形
態を更に具体的に例示する。
【図面の簡単な説明】
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【００１２】
　本開示の代表的実施形態を添付の図面を参照して更に説明する。
【図１】本開示の特定の例示の実施形態による、パターン付きスパンボンド繊維ウェブを
形成する代表的な装置の概略全体図。
【図２Ａ】本開示の特定の例示の実施形態による、パターン付きスパンボンド繊維ウェブ
の形成に有用な、様々な代表的な穿孔されたパターン付きコレクタ表面の平面図。
【図２Ｂ】本開示の特定の例示の実施形態による、パターン付きスパンボンド繊維ウェブ
の形成に有用な、様々な代表的な穿孔されたパターン付きコレクタ表面の平面図。
【図２Ｃ】本開示の特定の例示の実施形態による、パターン付きスパンボンド繊維ウェブ
の形成に有用な、様々な代表的な穿孔されたパターン付きコレクタ表面の平面図。
【図２Ｄ】本開示の特定の例示の実施形態による、パターン付きスパンボンド繊維ウェブ
の形成に有用な、様々な代表的な穿孔されたパターン付きコレクタ表面の平面図。
【図２Ｅ】本開示の特定の例示の実施形態による、パターン付きスパンボンド繊維ウェブ
の形成に有用な、様々な代表的な穿孔されたパターン付きコレクタ表面の平面図。
【図２Ｆ】本開示の特定の例示の実施形態による、パターン付きスパンボンド繊維ウェブ
の形成に有用な、様々な代表的な穿孔されたパターン付きコレクタ表面の平面図。
【図３】本開示の特定の例示の実施形態による、パターン付きスパンボンド繊維ウェブの
形成に有用な、フィラメントを減衰させるための、代表的な任意のプロセスチャンバの、
チャンバのための装着手段は示されていない、拡大側面図。
【図４】取り付け装置及び他の関連装置を備える、図３に示される代表的な任意のプロセ
スチャンバの部分的に概略的な平面図。
【図５】図１に示す代表的な装置の、任意の熱処理部の拡張及び拡大概略図。
【図６】本開示の例示の実施形態による、パターン付きスパンボンド繊維ウェブを形成す
るのに有用な、図２Ｂによる代表的な穿孔パターン付きコレクタを示す、図５の装置の透
視図。
【図７Ａ】本開示の特定の例示の実施形態による、様々な代表的なパターン付きスパンボ
ンド繊維ウェブの表面の写真。
【図７Ｂ】本開示の特定の例示の実施形態による、様々な代表的なパターン付きスパンボ
ンド繊維ウェブの表面の写真。
【図７Ｃ】本開示の特定の例示の実施形態による、様々な代表的なパターン付きスパンボ
ンド繊維ウェブの表面の写真。
【図７Ｄ】本開示の特定の例示の実施形態による、様々な代表的なパターン付きスパンボ
ンド繊維ウェブの表面の写真。
【図７Ｅ】本開示の例示の実施形態により、図２Ａのパターンによって決定された方向に
配向されたフィラメントを示す、代表的なパターン付きスパンボンド繊維ウェブの顕微鏡
写真。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
　用語解説
　本明細書で使用する場合、
　「繊維」は、材料の非連続的又は別個の細長いストランドを示すために使用される。
【００１４】
　「フィラメント」は、材料の連続的な細長いストランドを示すために使用される。
【００１５】
　「マイクロフィラメント」は、少なくとも１マイクロメートルの集団メジアン直径を有
するフィラメントの集団を指す。
【００１６】
　「超微細なマイクロフィラメント」は、２マイクロメートル以下の集団メジアン直径を
有するフィラメントの集団を指す。
【００１７】
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　「サブマイクロメートルフィラメント」は、１マイクロメートル未満の集団メジアン直
径を有するフィラメントの集団を指す。
【００１８】
　本明細書において、特定の種類のマイクロフィラメントのバッチ、群、アレイ、層等（
例えば「マイクロフィラメントの層」）に対して参照がなされるとき、それは、その層内
のスパンボンドフィラメントの完全な集団、又はスパンボンドフィラメントの単一のバッ
チの完全な集団であり、サブマイクロメートル寸法の層若しくはバッチの部分だけではな
いということを意味する。
【００１９】
　フィラメントの集団を指すために本明細書で使用される「配向されたフィラメント」は
、フィラメントの２つ以上の、少なくとも長手方向軸は、同じ方向に整列されるように、
配置された若しくは捕集されたフィラメントを指す（単一のフィラメントに対して使用さ
れるとき、「配向された」は、フォラメントの分子の少なくとも一部が、フィラメントの
長手方向軸に沿って整列されることを意味する）。
【００２０】
　本明細書中の「メルトブローン（Meltblown）」又は「メルトブローン（Melt-blown）
」とは、溶融した繊維形成材料をダイの開口部から高速気流の中に押し出すことによって
調製された繊維を指し、押し出された材料はまず減衰されてから繊維塊として固結する。
【００２１】
　本明細書中の「スパンボンド（Spunbond）」又は「スパンボンド（Spun-bond）」は、
溶融したフィラメント形成材料をダイの回部から低速の、任意により加熱された気流の中
に押し出すことによって調製され、次いで熱結合されたフィラメントの塊として固結する
、によって調製される、フィラメントを指す。
【００２２】
　「自己結合」とは、点結合又はカレンダ加工におけるように直接接触で加圧することな
しにオーブン中又は空気通過ボンダーを用いて得られるような高温でのフィラメント間結
合、と定義される。
【００２３】
　「分子的に同じ」ポリマーとは、本質的に同じ反復分子単位を有するが、分子量、製造
方法、市販形態などは異なっていてもよいポリマーを指す。
【００２４】
　ウェブの説明における「自己支持型」又は「自立型」とは、ウェブがそれ自体で保持さ
れ、取り扱われ、処理されることができることを意味する。
【００２５】
　「ウェブ坪量」は、１０ｃｍ×１０ｃｍのウェブ試料を元に計算される。
【００２６】
　「ウェブ厚さ」は、１５０Ｐａの圧力を付加した５ｃｍ×１２．５ｃｍの寸法の試験器
フット部を有する厚さ試験ゲージを用いて、１０ｃｍ×１０ｃｍのウェブ試料で測定され
る。
【００２７】
　「かさ比重」は、文献から採用される、ウェブが作られるポリマー又はポリマーブレン
ドのかさ比重である。
【００２８】
　本開示の様々な代表的実施形態を、特に図面を参照しながら説明する。ここで開示され
る発明の代表的な実施形態は、開示の趣旨及び範囲から逸脱することなく、様々な修正や
変更が可能である。したがって、ここで開示される発明の実施形態は以下に説明する代表
的実施形態に限定されるべきではなく、請求項及びそのいずれかの均等物に規定される限
定によって制限されるべきであると理解されるべきである。
【００２９】
　Ａ．パターン付きスパンボンド繊維ウェブ
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　二次元若しくは三次元の構造化表面を有するパターン付きスパンボンド不織布繊維ウェ
ブは、パターン付きコレクタ表面上に溶融紡糸フィラメントを捕捉すること、及び例えば
、空気通過ボンダーの下で熱結合することにより、コレクタ表面上にある間に接着剤なし
でフィラメントを結合することによって形成されてもよい。フィラメントの概してランダ
ムな配向を有するパターンの付いていないスパンボンドウェブ、及び実質的に平坦若しく
は非平滑化表面は、例えば、米国特許第６，９１６，７５２号（Ｂｅｒｒｉｇａｎら）に
記載されるように既知であるが、従来のスパンボンドフィラメントは概して、コレクタ表
面から取り外された後に、かつカレンダー操作を通過するまで、構造的に安定なウェブに
結合されないため、従来のスパンボンドウェブは、パターン付き効果を達成することがで
きず、またコレクタの表面上に形成された任意の識別可能なパターンを保持することがで
きない。
によって決定された方向に配向されている。
【００３０】
　本開示は、一部の実施形態では、パターン付きコレクタ表面によって決定された識別可
能なパターンで捕捉され、パターン付きコレクタ表面から取り外す前に、接着剤を使用せ
ずに一緒に結合される、スパンボンドフィラメントの集団を含む、繊維ウェブに関する。
【００３１】
　１．フィラメント成分
　一部の代表的な実施形態では、スパンボンドフィラメントの集団は、コポリマーフィラ
メントを含む。特定の実施形態では、コポリマーフィラメントは、ポリプロピレン、ポリ
エチレン、ポリエステル、ポリエチレンテレフタレート、ポリブチレンテレフタレート、
ポリアミド、ポリウレタン、ポリブテン、ポリ乳酸、ポリビニルアルコール、ポリフェニ
レンサルファイド、ポリスルフォン、液晶ポリマー、ポリエチレン－コ－ビニルアセテー
ト、ポリアクリロニトリル、環状ポリオレフィン、ポリオキシメチレン、ポリオレフィン
系熱可塑性エラストマー、又はこれらの組合せを含む。特定の代表的な実施形態では、コ
ポリマーフィラメントは、ポリオレフィンを含む。更なる代表的な実施形態では、スパン
ボンドフィラメントの集団は、約１μｍ～約１００μｍの範囲のメジアンフィラメント直
径を有する。
【００３２】
　関連する態様では、本開示は、識別可能なパターンで捕集され、かつ接着剤無しで一緒
に結合されたスパンボンドフィラメントの集団を含む、繊維ウェブであって、フィラメン
トの少なくとも一部は、パターンによって決定された方向に配向されている、繊維ウェブ
に関する。一部の代表的な実施形態では、識別可能なパターンは二次元パターンである。
特定の代表的な実施形態では、二次元パターンは、円、楕円形、多角形、Ｘ型、Ｖ型、及
びこれらの組み合わせから成る群から選択される幾何学的形状の配列である。いくつかの
特定の代表的な実施形態では、幾何学的形状の配列は二次元アレイである。
【００３３】
　本開示のパターン付きスパンボンド繊維ウェブは、マイクロフィラメント成分、超微細
マイクロフィラメント成分、及び／又はサブマイクロメートル繊維成分などの１つ以上の
フィラメントを含む。一部の実施形態では、好ましいフィラメントの成分は、少なくとも
約１μｍのメジアンフィラメント直径を有するフィラメントを含む、マイクロフィラメン
ト成分である。特定の実施形態では、好ましいフィラメントの成分は、最大で約２００μ
ｍのメジアンフィラメント直径を有するフィラメントを含むマイクロフィラメント成分で
ある。一部の代表的実施形態では、マイクロフィラメント成分は、約１μｍ～約１００μ
ｍの範囲のメジアンフィラメント直径を有するフィラメントを含む。他の代表的な実施形
態では、マイクロフィラメント成分は、約５μｍ～約７５μｍ、又は更には約１０μｍ～
約５０μｍの範囲のメジアンフィラメント直径を有する。ある特定の好ましい実施形態で
は、マイクロフィラメント成分は、約１５μｍ～約３０μｍの範囲のメジアンフィラメン
ト直径を有するフィラメントを含む。
【００３４】
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　本開示において、所定のマイクロフィラメント成分内のフィラメントの「メジアンフィ
ラメント直径」は、例えば走査電子顕微鏡を用いることにより、フィラメント構造の画像
を１つ以上作製する工程と、１つ以上の画像において明確に視認できるフィラメントのフ
ィラメント直径を測定してフィラメント直径の合計数、ｘを結果的に得る工程と、そのｘ
のフィラメント直径のメジアンフィラメント直径を算出する工程と、によって決定される
。典型的に、ｘは約５０超であり、そして望ましくは約５０～約２００の範囲である。好
ましくは、メジアンフィラメント直径についての標準偏差は、最大で約２マイクロメート
ル、より好ましくは最大で約１．５マイクロメートル、最も好ましくは、約１マイクロメ
ートルである。
【００３５】
　いくつかの代表的な実施形態では、マイクロフィラメント成分は、１つ以上の高分子材
料を含んでもよい。概して、通常、フィラメント形成材料は半結晶性であるのが好ましい
が、いずれのフィラメント形成ポリマー材料も、マイクロフィラメントの調製に使用でき
る。フィラメント形成に一般に使用されるポリマー、例えばポリエチレン、ポリプロピレ
ン、ポリエチレンテレフタレート、ナイロン及びウレタンが特に有用である。ウェブはま
た非晶質ポリマー、例えばポリスチレンから調製されている。本明細書中に記載される特
定のポリマーは単なる例であって、広範な種類の他のポリマー又はフィラメント形成材料
が有用である。
【００３６】
　好適な高分子材料としては、ポリプロピレン及びポリエチレンなどのポリオレフィン、
ポリエチレンテレフタレート及びポリブチレンテレフタレートなどのポリエステル、ポリ
アミド（ナイロン－６及びナイロン－６，６）、ポリウレタン、ポリブテン、ポリ乳酸、
ポリビニルアルコール、ポリフェニレンサルファイド、ポリスルフォン、液晶ポリマー、
ポリエチレン－コ－ビニルアセテート、ポリアクリロニトリル、環状ポリオレフィン、ポ
リオキシメチレン、ポリオレフィン熱可塑性エラストマー、及びこれらの組合せを含むが
、これらに限定されない。
【００３７】
　また、多様な天然フィラメント形成材料を、本開示の代表的な実施形態による不織布ス
パンボンドフィラメントに取り入れることができる。好ましい天然材料はビチューメン又
はピッチ（例えば、カーボンフィラメントの作製用）を含んでもよい。フィラメント形成
材料は、融解された形状でもよく、好適な溶媒で運んでもよい。また、反応性モノマーを
採用し、それらがダイへ運ばれる又はダイを通過するにつれて相互に反応させることがで
きる。不織布ウェブは、フィラメントの混合物を単一層に含有するか（例えば、ダイ先端
を共有するように密に配置した２つのダイキャビティを使用して作製される）、複数個の
層に含有するか（例えば、積み重ね配列した複数個のダイキャビティを使用して作製され
る）、又は（米国特許第６，０５７，２５６号（Ｋｒｕｅｇｅｒら）に記載のように）多
成分フィラメントの１つ以上の層に含有してもよい。
【００３８】
　またフィラメントは、顔料や染料などの特定の添加剤がブレンドされた材料を含む、材
料のブレンドから形成されてもよい。２成分スパンボンドフィラメント、例えばコア－シ
ース又は並列２成分フィラメントが調製されてもよく、これは２成分サブマイクロメート
ルフィラメントの場合も同様であろう（本明細書にて「２成分」とは、２つ以上の成分を
備えるフィラメントを含み、それぞれの成分がフィラメントの断面積の一部を占め、かつ
フィラメントの実質的な長さにわたって伸張している繊維を含む）。但し、本開示の代表
的実施形態は、単一成分フィラメント（フィラメントは断面にわたって本質的に同じ組成
を有するが、「単一成分」とは混合物又は添加剤含有材料を含み、実質的に均一な組成の
連続相が断面に渡り、かつフィラメントの長さにわたって延びている）について特に有用
及び有益であり得る。他の利益のなかでも、単一成分フィラメントを使用可能であること
により、製造の複雑さが緩和され、ウェブ使用に対する制限がより少なくなる。
【００３９】
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　上述のフィラメント形成材料に加えて、フィラメント溶融物に様々な添加物を添加し、
押出成形して、添加物をフィラメントに組み込んでもよい。典型的に、添加物の量は、フ
ィラメントの総重量に対して、約２５重量％未満、望ましくは約５．０重量％までである
。適する添加物には、微粒子、充填剤、可塑剤、粘着付与剤、流動性調整剤、硬化速度遅
延剤、接着促進剤（シラン、チタン酸塩など）、補助剤、衝撃改質剤、発泡性微小球、熱
伝導性粒子、電気伝導性粒子、シリカ、ガラス、粘土、タルク、顔料、着色剤、ガラスビ
ーズ又はバブル、酸化防止剤、蛍光増白剤、抗菌剤、界面活性剤、難燃剤、及びフッ素化
学品が含まれるが、これらに限るものではない。
【００４０】
　添加物類のうち１つ以上を用いて、得られるフィラメント及び層の重量及び／又はコス
トを軽減してもよく、粘度を調整してもよく、又はフィラメントの熱的特性を変性しても
よく、あるいは電気特性、光学特性、密度に関する特性、液体バリア若しくは接着剤の粘
着性に関する特性を包含する、添加物の物理特性活性に由来する様々な物理特性を付与し
てもよい。
【００４１】
　２．任意の追加層
　本開示のパターン付きスパンボンド繊維ウェブは、マイクロフィラメント成分と組み合
わせて追加層（単体又は超微細なマイクロフィラメント成分及び／又はサブマイクロメー
トルフィラメント成分を備える）、支持層、又は両方を含んでもよい。１つ以上の追加層
は、スパンボンドフィラメントウェブの外側表面にわたって及び／又はこの下で存在して
もよい。
【００４２】
　好適な追加層は、色含有層（例えば、印刷層）、上述の支持層のうちいずれか、別個の
平均フィラメント直径及び／又は物理的塑性を有する１つ以上の追加のサブミクロンフィ
ラメント成分、絶縁性能を向上させるための１つ以上の二次微細サブミクロンフィラメン
ト層（例えば、メルトブローンウェブ又はガラス繊維布）、発泡体、微粒子層、箔層、フ
ィルム、装飾布層、膜（即ち、透析膜、逆浸透性膜など、透過性を制御されたフィルム）
、網製品、メッシュ、配線網状組織及び管状の網状組織（即ち、電気伝達用のワイヤー層
、若しくは、様々な流体搬送用の管／パイプ群、例えば、電気毛布用の配線網状組織、及
び冷却毛布内を流れる冷却剤用の管状の網状組織、の層）、又はこれらの組み合わせを含
むが、これらに限られない。
【００４３】
　３．任意の取付手段
　特定の代表的な実施形態では、本開示のパターン付きスパンボンド繊維ウェブは、パタ
ーン付きスパンボンド繊維物品を基材に取り付けることを可能にするために１つ以上の取
付装置を更に含んでもよい。上述のように、接着剤を使用してパターン付きスパンボンド
繊維物品を取り付けることができる。接着剤に加えて、その他の取付手段を使用してもよ
い。好適な取付手段には、ネジ、釘、クリップ、ステープル、ステッチ、ねじ切り、フッ
ク及びループ材料などの機械的なファスナが含まれるが、これらに限定されない。追加の
取付方法には、例えば、熱の適用による表面の熱結合、又は超音波溶接若しくは冷間圧接
の使用が挙げられる。
【００４４】
　パターン付きスパンボンド繊維物品を各種の基材に取り付けるために、１つ以上の取付
手段を使用することができる。代表的な基材には、自動車の構成要素、自動車の内装（即
ち、パッセンジャー・コンパートメント、エンジン・コンパートメント、トランクなど）
、建物の壁面（即ち、内装の壁面あるいは外装の壁面）、建物の天井（即ち、室内の天井
面あるいは屋外の天井面）、建物の壁あるいは天井のための建設材料（天井タイル、木材
要素、石膏ボードなど）、部屋の区切り、金属板、ガラス基材、ドア、窓、機械の構成要
素、電気製品の構成要素（即ち、室内用電気機器の表面あるいは屋外用電気機器の表面）
、パイプ若しくはホースの表面、コンピューター若しくは電気機器の表面、音響録音若し
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くは再生装置、電気製品、コンピューター等のハウジング若しくはケースが含まれるが、
これらに限るものではない。
【００４５】
　Ｂ．パターン付きスパンボンド繊維ウェブを作製する方法
　本開示はまた、パターン付きスパンボンド繊維ウェブを作製する方法も目的としている
。代表的な実施形態では、本方法は、スパンボンディングプロセスで複数のフィラメント
を形成する工程と、パターン付きコレクタ表面上に識別可能なパターンでフィラメントの
集団を捕捉する工程と、パターン付きコレクタ表面からウェブを取り外す前に、接着剤を
使用せずに、フィラメントの少なくとも一部を一緒に結合することによって、繊維ウェブ
を識別可能なパターンに保持させる工程と、を含む。一部の代表的な実施形態では、本方
法は、パターン付きコレクタ表面上のフィラメントの集団を捕捉する前に、フィラメント
の少なくとも一部を減衰させる工程を更に含む。特定の代表的な実施形態では、結合は、
自己熱結合、非自己熱結合、及び超音波結合のうちの１つ以上を含む。特定の代表的な実
施形態では、フィラメントの少なくとも一部は、パターンによって決定された方向に配向
されている。好適な溶融紡糸又はスパンボンディングプロセス、減衰方法及び装置、結合
方法及び装置（自己結合方法を含む）は、米国特許出願公開第２００８／００２６６６１
号（Ｆｏｘら）に記載されている。
【００４６】
　１．パターン付きスパンボンド繊維ウェブを形成する装置
　図１～６は、パターン付きスパンボンド繊維ウェブを形成する代表的装置の一部として
、本開示の様々な実施形態を実施する例示の装置を示す。図１は本装置の概略の全体側面
図である。図２Ａ～２Ｆは、本開示の特定の例示の実施形態による、パターン付きスパン
ボンド繊維ウェブの形成に有用な、様々な代表的な穿孔されたパターン付きコレクタ表面
の平面図である。図３及び４は、図１の装置の、任意のフィラメントを減衰させる部分の
拡大図である。図５及び６は、図１に示された装置の、任意のフィラメント結合部分の拡
大図である。
【００４７】
　１つの代表的な実施形態では、二次元又は三次元のパターン付き表面４’を有するスパ
ンボンド不織布繊維ウェブ５は、溶融紡糸フィラメント１５を、パターン付きコレクタ表
面１９’上に捕捉すること及び、例えば、空気通過ボンダー２００の下でコレクタ１９上
のフィラメントを熱結合することにより、コレクタ表面１９上にある間に、接着剤なしで
フィラメントを結合することによって、形成されてもよい。図１～２に示されるように、
コレクタ１９は、概ね多孔質であり（例えば穿孔されている）、ガス取り出しデバイス１
４は、コレクタの下に位置付けられて、コレクタの上へのフィラメントの付着を支援する
。結合したフィラメント１５により維持されるパターン４’を有するスパンボンドウェブ
５は、ロール２３に巻回されてもよい。
【００４８】
　図１に一般的に示されるように、連続溶融紡糸フィラメントのストリーム１５は、フィ
ラメント形成装置２にて調製され、捕集装置３に向かう。連続溶融紡糸フィラメント１５
のストリームは、コレクタ１９のパターン付き表面１９’上にパターン付き表面４を有す
る、パターン付き繊維溶融紡糸ウェブ５の形態で捕集され、これは連続、即ちエンドレス
ベルトコレクタとして図示される。パターン付き繊維溶融紡糸ウェブ５のパターン付き表
面４は、図１のコレクタ１９のパターン付き表面１９’から遠位の上面の反対側に示され
ているが、別の実施形態において（図中に示されない）、パターン付き繊維溶融紡糸ウェ
ブのパターン付き表面は、コレクタのパターン付き表面と接触してもよい。
【００４９】
　本開示の発明の代表的な実施形態は、パターン付き繊維ウェブ５を連続スクリーンタイ
プのコレクタ上に（例えば、図１に示されるようにベルトタイプのコレクタ１９）、穿孔
に対応し、多孔質若しくは穿孔されたコレクタの少なくとも一部に重なる表面を有する、
穿孔されたテンプレート若しくはステンシル、又はスクリーンが被覆されたドラム（図示
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せず）、あるいは当該技術で既知の代替的な方法を使用することによって実施されてもよ
い。
【００５０】
　図１のフィラメント形成装置２は、本開示の特定の実施形態を実施するのに使用される
１つの代表的な装置である。この装置を使用する際は、例えば、ポリマーフィラメント形
成材料をホッパー１１に導入し、押出成形機１２にて材料を溶融し、ポンプ１３を介し押
出ヘッド１０に溶融材料をポンプ輸送することにより、この例示される装置の押出成形ヘ
ッド１０にフィラメント形成材料が供給される。ペレット状又は他の粒子状形態の固体ポ
リマー材料を使用し、液体のポンプ輸送可能な状態に溶融するのが最も一般的であるが、
他のフィラメント形成液体、例えばポリマー溶液も使用できる。
【００５１】
　押出ヘッド１０は従来のスピナレット又はスピンパックでよく、一般に、規則的なパタ
ーン、例えば一直線の列に配置された多数のオリフィスを含む。押出成形ヘッドからフィ
ラメント形成液のフィラメント１５が押し出され、プロセスチャンバ又は任意の減衰器１
６に搬送される。押し出されたフィラメント１５が任意の減衰器１６に達するまでに進む
距離１７は、フィラメント１５が暴露される条件と同様に、変化させることができる。通
常は、押し出されたフィラメント１５の温度を低下させるために、空気又は他の気体の急
冷流１８が押し出されたフィラメントに与えられる。あるいは、フィラメントの延伸を容
易にするために空気又は他の気体の流れを加熱してもよい。
【００５２】
　幾つかの代表的実施形態においては、空気又は他の流体の流れは１つ以上、例えば、押
出しの際に放出される不要なガス状物質又は蒸気を除去することができるよう、フィラメ
ント流を横切るよう吹き出す第１の空気流１８ａ、及び主目的である温度低下を実現する
ための第２の急冷空気流１８ｂなどであってよい。更に別の急冷流を使用してもよく、例
えば図１の１８ｂで示す流れは、これ自体が複数の流れを含んで所望の急冷レベルを達成
してもよい。使用される工程又は最終製品の所望形態によっては、押し出されたフィラメ
ント１５を任意の減衰器１６に到達する前に凝固させるのに急冷空気で足る場合がある。
または、押し出されたフィラメントが任意の減衰器に進入するときに依然として軟化又は
溶融状態にある場合もある。あるいは、押出ヘッド１０と任意の減衰器１６との間の周囲
空気又は他の流体が、押し出されたフィラメントが減衰器に進入する前に、これに何らか
の変化を起こさせる媒体であり得るような場合には、急冷流は使用しない。
【００５３】
　２．パターン付きスパンボンド繊維ウェブを形成するパターン付きコレクタ表面
　図１及び２Ａ～２Ｆで示されるように、一部の代表的な実施形態では、パターン付きコ
レクタ表面１９’は、コレクタ１９を通る複数の幾何学的に成形された穿孔１００～１０
５を含み、フィラメントの集団を捕捉する工程は、穿孔パターンコレクタ表面を通じて真
空引きすることを含む。穿孔されたパターン付き表面と一体化したコレクタは図１に示さ
れているが、他の実施、例えば、多孔質若しくは穿孔スクリーン又はベルト上に配置され
た穿孔パターン付きステンシル若しくはテンプレートも、同様に使用してもよい。
【００５４】
　一部の実施形態では、複数の幾何学的に成形された穿孔は、円（図２Ａ、１００）、楕
円形（図示せず）、多角形（図２Ｂ～２Ｃ、及び図２Ｅ、１０１～１０２、及び１０４）
、Ｖ型（図２Ｄ、１０３）、Ｘ型（図２Ｆ、１０５）、及びこれらの組み合わせ（図示せ
ず）からなる群から選択される形状を有する。特定の代表的な実施形態では、複数の幾何
学的に成形された穿孔は、正方形（図２Ｂ、１０１）、矩形（図示せず）、三角形（図２
Ｃ、１０２）、ダイヤモンド（図２Ｅ、１０４）、台形（図示せず）、五角形（図示せず
）、六角形（図示せず）、八角形（図示せず）、及びこれらの組み合わせ（図示せず）か
らなる群から選択された多角形の形状を有してもよい。
【００５５】
　図２Ａ～２Ｆによって図示されるように、更なる代表的な実施形態では、複数の幾何学
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的に成形された穿孔は、パターン付きコレクタ表面に二次元パターンを含む。特定の代表
的な実施形態では、図２Ａ～２Ｆによって図示されるように、パターン付きコレクタ表面
上の幾何学的に成形された穿孔の二次元パターンは、二次元アレイである。
【００５６】
　３．パターン付きスパンボンド繊維ウェブを製造するための任意の減衰器
　任意により、図１に図示される一部の実施形態では、フィラメント１５は、任意の減衰
器１６を通過してもよく、最終的にコレクタ１９の上に出て、そこではそれらは上記のよ
うに、パターン付き繊維ウェブ５として捕集される。任意の減衰器の出口とコレクタとの
間の距離２１は変更して異なる効果を得ることができる。例えば、減衰器をコレクタに対
して移動させること、又は減衰器を通る空気流の速度を変更することは、パターン付きス
パンボンド繊維ウェブ内でフィラメントの局所的な坪量を増加させる又は減少させるのに
、有利に使用することができる。コレクタからより離れた距離で、又はより低い空気琉の
速度で減衰器を操作することは、概して、パターン付きコレクタ表面の穿孔内に捕集され
た繊維の一部を減少させることによって、局所的な坪量を減少させる。更に、パターン付
きスパンボンド繊維ウェブの局所的な坪量は、機械方向（即ち、ダウンウェブ）及び／又
は反対（即ち、クロスウェブ）方向において様々であってもよい。
【００５７】
　任意の減衰器では、フィラメントが延長されて縮径し、フィラメント中のポリマー分子
が配向される。即ち、フィラメント中のポリマー分子の少なくとも一部がフィラメントの
長手方向軸に沿って整列される。半結晶性ポリマーの場合は一般に、歪誘起結晶度を発現
させるには配向で十分であり、この結果得られるフィラメントは強度が大幅に向上する。
図３は、本開示のウェブに特に有用なスパンボンドフィラメントの調製用の代表的な任意
の減衰器１６の拡大側面図である。任意の減衰器１６は、間に処理チャンバ２４を画定す
るよう分割された、２つの可動半分割部又は側部１６ａ及び１６ｂを含む。側部１６ａ及
び１６ｂの対向面がチャンバ壁を形成している。図４は、代表的な任意の減衰器１６及び
その装着支持構造の一部を異なる寸法で示す平面図及び一部概略図である。図４の平面図
から分かるように、プロセス（減衰）チャンバ２４（図３に示されるように）は、概して
細長いスロットであり、（任意の減衰器を通過するフィラメントの移動経路に対して横断
方向の）横方向の長さ２５を有する。
【００５８】
　２つの半分割部又は側部として設けられるものの、任意の減衰器は一つの一体的装置と
して機能し、まずその一体の形態について説明する（図３及び４に示す構造は代表例に過
ぎず、様々な異なる構成を使用することができる）。代表的な任意の減衰器１６は、減衰
チャンバ２４の入口空間又は喉部２４ａを画定する傾斜した入口壁２７を含む。入口壁２
７は、好ましくは入口エッジ又は表面２７ａで湾曲され、押し出されたフィラメント１５
（図３～４では図示せず）を運ぶ空気ストリームが円滑に入るようにする。壁２７は本体
部分２８に取り付けられ、本体部分２８と壁２７との間に間隙３０を形成するために、凹
領域２９を設けてもよい。導管３１を通して間隙３０内に空気を導入し、任意の減衰器を
通過移動するフィラメントの速度を増大させると共にフィラメントに対する更なる急冷効
果をも有するエアナイフ３２を形成することができる。任意の減衰器本体２８は、好まし
くは２８ａで湾曲し、エアナイフ３２から通路２４への空気の通過を円滑にする。任意の
減衰器本体の表面２８ｂの角度（α）は、任意の減衰器を通過するフィラメント流にエア
ナイフが衝突する所望の角度を決定するように選択することができる。エアナイフはチャ
ンバの入口付近ではなく、チャンバ内のより遠方に配設されてもよい。
【００５９】
　図３は、１つの代表的な任意の、本開示の実施形態を実施するのに有用であり得る減衰
チャンバを図示するが、他の構成が使用されてもよい。任意の減衰器１６は、任意の減衰
器の長手方向の長さ（減衰器の長手方向軸２６に沿う寸法を軸方向長さと呼ぶ）にわたっ
て均一な間隙幅（任意の減衰器の２つの側部の間の、図３の紙面における水平方向の距離
３３を本明細書では間隙幅と呼ぶ）を有することができる減衰チャンバ２４を含んでもよ



(12) JP 5767113 B2 2015.8.19

10

20

30

40

50

い。あるいは、図３に示すように、間隙幅は、任意の減衰器チャンバの長さに沿って変化
してもよい。異なる実施形態においては、減衰チャンバは、直線状又は平坦な壁によって
画定され、このような実施形態においては、壁間の空間はそれらの長さにわたって一定で
あってもよく、又は、壁が減衰チャンバの軸方向長さにわたって僅かに分岐若しくは収束
していてもよい（マイクロフィラメント流を広げる傾向があるので好ましい）。これら全
ての場合において、厳密な平行位置からの偏差は比較的僅かであるため、本明細書では減
衰チャンバを画定する壁は平行であるとみなす。図３に示すように、通路２４の長手方向
の長さの主要部分を画定する壁は、本体部分２８とは別個でこれに取り付けられたプレー
ト３６の形態であってもよい。
【００６０】
　減衰チャンバ２４の長さは変化させて異なる効果を達成することができる。特に、本明
細書中でシュート長さ３５と呼ばれることもあるエアナイフ３２と出口開口３４との間の
部分で変化させると有用である。チャンバ壁と軸２６との間の角度を出口３４付近で広げ
、フィラメントのコレクタ上への分布を変化させてもよいし、又は、偏向板表面、コアン
ダ効果をもたらす曲面、及び不均一な壁長などの構造を出口で用い、フィラメントの所望
の広がり又は他の分布を達成することができる。一般に、間隙幅、シュート長さ、減衰チ
ャンバ形状などは、処理中の材料と、所望の効果を得ることが望まれる処理モードと併せ
て選択される。例えば、より長いシュート長さは、調製されるフィラメントの結晶化度を
増大させるのに有用であり得る。押し出されたフィラメントを所望のフィラメントの形態
に処理するために、条件を選択することができ、広範囲にわたって変化させることができ
る。
【００６１】
　図４に示すように、代表的な任意の減衰器１６の２つの側部１６ａ及び１６ｂはそれぞ
れ、ロッド３９上を摺動するリニア軸受３８に取り付けられた装着ブロック３７を介して
支持される。軸受３８は、ロッド回りに放射状に配設された玉軸受の軸方向に延びる列な
どの手段によってロッド上を低摩擦で移動し、これにより側部１６ａ及び１６ｂは容易に
互いに接近及び離間することができる。
【００６２】
　この例示の実施形態では、任意の減衰器の側部１６ａ及び１６ｂに接続ロッド４４を介
してそれぞれエアシリンダ４３ａ及び４３ｂが接続され、任意の減衰器側部１６ａ及び１
６ｂを互いに接近するように押圧する締め付け力を付与する。任意の減衰器１６の有用な
運転モードはいくつか、米国特許第６，６０７，６２４号（Ｂｅｒｒｉｇａｎら）に記載
されている。例えば、処理中のフィラメントが破断又は別のフィラメント又はフィラメン
トと交絡する場合のようにシステムの変動がある場合、任意の減衰器の側部、又はチャン
バ壁が移動することもある。
【００６３】
　見て分かる通り、図１、３及び４に示す任意の減衰器１６において、チャンバの横断方
向の長さの両端には側壁がない。その結果、チャンバを通過するフィラメントは、チャン
バの出口に近づくにしたがって、チャンバの外側に向かって広がることができる。このよ
うな広がりは、コレクタ上に捕集されるフィラメント塊を幅広にするために望ましい場合
がある。他の実施形態では、処理チャンバは側壁を含むが、チャンバの横断方向の一端部
における１つの側壁は、チャンバ側部１６ａ及び１６ｂの両方には取り付けられない。な
ぜなら、両方のチャンバ側部に取り付けると、上述のような側部の分離を妨げるからであ
る。その代わりに、一方のチャンバ側部に側壁を取り付け、通路内の圧力変化に応答して
側部が移動する場合には、これと共に移動するようにしてもよい。他の実施形態では、こ
の側壁を分割して、一部分を一方のチャンバ側部に取り付け、他部分を他方のチャンバ側
部に取り付け、処理中のフィラメント流を処理チャンバ内に閉じ込めることが所望される
ような場合には、この側壁部分を重なり合うようにすると好ましい。
【００６４】
　可動壁を有する図３～４に示す装置は、上述の利点を有するが、このような任意の減衰
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器を使用することは現在記載されている発明の全実施形態の実施には必要ではない。現在
記載されている発明の特定の代表的実施形態において有用なフィラメントは、任意の減衰
器の壁が固定及び移動不可であるか、又は実用上は移動しない装置上で調製することがで
きる。
【００６５】
　仕上げ剤又は他の材料のフィラメントへの噴霧、フィラメントへの静電荷の付与、ウォ
ーターミストの付与など、フィラメント形成工程の付属として従来から使用される様々な
工程を、任意の減衰器への進入又は射出時にフィラメントに関連して使用してもよい。更
に、結合剤、接着剤、仕上げ剤、及び他のウェブ又はフィルムを含む種々の材料を、パタ
ーン付きの捕集したウェブに添加してもよい。
【００６６】
　４．パターン付きスパンボンド繊維ウェブを製造するための任意の結合装置
　フィラメントの条件により、一部の結合は捕捉の間にフィラメント間で発生し得る。し
かしながら、コレクタ表面によって形成されたパターンを保持する方式で、フィラメント
を一緒に結合するために、捕捉されたウェブ内のスパンボンドフィラメント間の更なる結
合が必要とされるか、望ましい場合がある。「フィラメントを一緒に結合する」は、ウェ
ブが通常の取扱いに供されたときに、フィラメントが一般的に分離しないように、追加の
接着材料なしでフィラメントを一緒に固く接着することを意味する）。
【００６７】
　空気通過結合によってもたらされる光自己結合が、剥離若しくは剪断性能に関して望ま
しいウェブ強度を提供しない場合がある一部の実施形態では、コレクタ表面からパターン
付きのスパンボンド繊維ウェブを取り除いた後、二次若しくは補足的な結合工程、例えば
点結合カレンダリングを組み込むことが有用であり得る。増加した強度を達成するための
他の方法には、フィルム層の、パターン付きスパンボンド繊維ウェブの裏面（即ち、パタ
ーンが付いていない）への押出成形積層又はポリコーティング、又はパターン付きスパン
ボンド繊維ウェブの、支持ウェブ（例えば、従来のスパンボンドウェブ、無孔フィルム、
多孔質フィルム、印刷フィルム等）への結合を挙げることができる。実質上、任意の結合
技法、例えば、結合されるべき１つ以上の表面への、１つ以上の接着剤の塗布、超音波溶
接、又は、当業者に既知のような、局所的結合パターンを形成することができる、他の熱
結合方法が使用されてもよい。かかる補足的な結合は、ウェブを更に容易に取扱いできる
ようにし、かつその形状をよりよく保持することができるようにし得る。
【００６８】
　点結合プロセス又は滑面なカレンダーロールにより適用される熱及び圧力を用いる従来
の接着技術も使用することができるが、そのような工程は、フィラメントの望ましくない
変形又はウェブの過度の圧縮を引き起こす場合がある。スパンボンドフィラメントを結合
するための代替技法は、米国特許出願公開第２００８／００３８９７６号（Ｂｅｒｒｉｇ
ａｎら）に開示されるような空気通過結合である。空気通過結合を実施するための代表的
な装置（例えば空気通過ボンダー）は、図５及び図６に図示される。
【００６９】
　図５～６に示されるように、二次元又は三次元のパターン付き表面４を有するパターン
付きスパンボンド不織布繊維ウェブ５は、溶融紡糸フィラメントを、パターン付きコレク
タ表面１９’で捕捉すること、及び、例えば、空気通過ボンダー２００の下、コレクタ１
９上にある間に接着剤なしにフィラメントを熱結合することにより、コレクタ表面１９上
にある間に、接着剤なしでフィラメントを結合することによって、形成されてもよい。本
開示に適用されるとき、現在好ましい空気通過結合技法は、スパンボンドフィラメントの
捕集されたパターン付きウェブを、制御された加熱及び急冷操作に供することを含み、こ
れは、ａ）強制的にウェブを、スパンボンドフィラメントを軟化させるのに十分な温度ま
で加熱されたガス流に通過させ、スパンボンドフィラメントにフィラメントの交点におい
て一緒に結合させること（例えば、凝集性若しくは結合されたマトリックスを形成するた
めに交点の十分な点において）であって、加熱流は全体的にフィラメントを溶融させるに
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は短かすぎる、別個の時間の間適用する、ことと、ｂ）すぐに強制的にウェブを、フィラ
メントを急冷するための加熱流よりも低い、少なくとも５０℃の温度で、ガス流に通過さ
せることと（上記の米国特許出願公開第２００８／００３８９７６号（Ｂｅｒｒｉｇａｎ
ら）に記載のように）、を含み、「強制的に」は、通常の室内圧力に加えて圧力がガス流
に適用され、この流をウェブを通して前へ押し出すということを意味し、「すぐに」は、
同一の動作の一部、即ち、ウェブが、次のプロセス工程前に、ロールに巻き付けられると
き、発生する保管の介在時間が発生しないことを意味する。この技法は略語として、急冷
フロー加熱技法と記載され、同装置は急冷フローヒーターとして記載されている。
【００７０】
　上述の米国特許出願公開第２００８／００３８９７６（Ｂｅｒｒｉｇａｎ　ｅｔ　ａｌ
．）により詳細に教示されるように、上述の方法の変更は、スパンボンドフィラメント内
にある２種の異なる分子相の存在を利用する－１種類目は比較的多くの連鎖延長された、
又はひずみ誘導された結晶性ドメインの存在のために結晶性を特徴とする分子相と呼ばれ
、２種類目は、結晶性の秩序が低い（即ち、連鎖延長されていない）ドメイン及び非晶質
であるドメインが比較的多くに存在するために非晶質を特徴とする相と呼ばれるが、後者
は、結晶性に関して不十分な程度の一定の秩序又は配向を有していてもよい。
【００７１】
　これら２つの種類の相は、必ずしも明確な境界を有するわけではなく、互いに混在する
ことがあり、異なる溶融及び／又は軟化特性を含む異なる種類の特性を有する。鎖延長の
結晶性ドメインがより多く存在することを特徴とする第１の相は、第２相が溶融又は軟化
する温度（例えば、秩序がより低い結晶性ドメインの融点によって変更されるような非晶
性ドメインのガラス転移温度）より高い温度（例えば、鎖延長結晶性ドメインの融点）に
て溶融する。
【００７２】
　記載の方法で述べられている変形例では、微結晶特性相が溶融しないままでフィラメン
トの非晶質特性相が溶融又は軟化するのに十分な温度及び時間で加熱を行う。一般に、加
熱された気体状のストリームは、フィラメントのポリマー材料の溶融開始温度より高い温
度である。加熱後、ウェブは上述のように急速に急冷される。
【００７３】
　こうした温度での捕集されたウェブの処理は、スパンボンドフィラメントをモルホロジ
ーに関して精製していることが見出され、それは次のように理解される（本発明者らは、
一般に特定の理論的考察を含む「理解」という本明細書における表現によって束縛される
ことを意図しない）。非晶質特性相に関して、望ましくない（軟化を妨げる）結晶成長の
影響を受けやすい相の分子材料の量は、処理前ほど多くはない。非晶質を特徴とする相は
、従来の未処理フィラメントでは熱結合操作の間に結晶性が不必要に増大することになる
分子構造のある種の洗浄又は低減を受けると理解される。現在記載されている特定の代表
的実施形態において処理されたフィラメントは、ある種の「反復的軟化」が可能である可
能性がある。即ち、フィラメント全体が溶融してしまう温度より低い温度領域内での温度
上昇及び下降のサイクルにフィラメントが曝されるにつれ、フィラメント、特にフィラメ
ントの非晶質特性相が、軟化及び再固結のサイクルをある程度繰り返すことを意味する。
【００７４】
　実際の期間において、繰り返し可能な軟化は、処理されたウェブ（一般に加熱及び急冷
処理の結果として有用な結合を既に示している）が加熱されて更なるフィラメントの自己
結合を生じ得る場合に示される。軟化及び再固結のサイクルは無限には継続しなくてもよ
いが、一般に、例えばここで記載されている発明の特定の代表的実施形態にかかる熱処理
の間にフィラメントが初めて熱に曝されることによって結合し、後に再び加熱されて再軟
化及び更なる結合をもたらすか、又は所望により、カレンダ加工又は再成形のような他の
作業を行えば、十分である。例えば、フィラメントの結合力向上を利用して、ウェブを平
滑面にカレンダ加工したり、又は、例えばフェイスマスクに成型するなど非平面形状を付
与されてもよい（但しこのような場合の結合は自己結合には限られない）。
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【００７５】
　非晶質特性相又は結合相がウェブ結合、カレンダ加工、成形又はその他の同様の作業中
に上述の軟化機能を有する一方、フィラメントの微結晶特性相もまた重要な役割、即ちフ
ィラメントの基本的なフィラメント構造を強化する役割を有してもよい。微結晶特性相は
、一般に、結合又は同様の作業中も非溶融状態を保つことができるが、それは、その融点
が、非晶質特性相の溶融／軟化点よりも高く、したがって、フィラメント全体を通じて延
在すると共にフィラメント構造及びフィラメント寸法を支持するマトリックスが原状のま
まに保たれるからである。
【００７６】
　したがって、自己結合作業においてウェブを加熱することにより、フィラメント交点に
てある程度流動及び合体することによってフィラメントが共に結合し得るとしても、基本
的に個別のフィラメント構造は、交点間及び結合間のフィラメント長さにわたって実質的
に保持される。好ましくはフィラメントの断面は、交点間又は作業中に形成される結合間
のフィラメント長さにわたって変化しないままである。同様に、ウェブをカレンダ加工す
ることにより、カレンダ加工作業の圧力及び熱によりフィラメントが再構成される（それ
によってフィラメントは、カレンダ加工中に押圧された形状を永久的に保持し、ウェブの
厚さをより均一にする）としても、フィラメントは一般に、個別のフィラメントのままで
あり、結果として所望のウェブ多孔性、濾過、及び絶縁特性が保持される。
【００７７】
　図５及び６に示すように、本開示の特定の代表的な実施形態の代表的な実施方法におい
て、パターン付きコレクタ表面１９’に形成されたパターン付き表面４を有する形成済み
のスパンボンド繊維ウェブ５は、コレクタ１９上に設置された制御加熱装置２００の下部
を移動するコレクタ１９（図１参照）により移送される。代表的な加熱装置２００は、上
側プレナム２０２及び下側プレナム２０３に分割されたハウジング２０１を備える。上側
及び下側プレナムは、典型的には均一な寸法及び間隔である一連の孔２０５によって開口
されたプレート２０４で隔てられている。気体、典型的には空気が、導管２０７から開口
部２０６（図６）を通じて上部プレナム２０２に供給され、プレート２０４は、気流分配
手段として機能して、上部プレナムに供給された空気が、プレートを通って下部プレナム
２０３に到達するときに、非常に均一に分配されるようにする。他の有用な気流分配手段
には、フィン、バッフル、マニホルド、エア・ダム、スクリーン又は焼結プレートなど、
即ち、空気を均一に分布させる各種装置が含まれる。
【００７８】
　例示の加熱装置２００では、下側プレナム２０３の底壁２０８には細長いスロット２０
９が形成され、これを通って下側プレナムからの加熱された空気の細長い又はナイフ状の
流れ２１０が、加熱装置２００の下部でコレクタ１９上を移動している溶融紡糸繊維ウェ
ブ５のパターン付き表面４上に吹き付けられる（図６では、パターン付きスパンボンド繊
維ウェブ５及びコレクタ１９は、部分的な切欠としてされている）。排気装置１４は、好
ましくは、加熱装置２００のスロット２０９下に十分延在している（のみならず、後述す
るように、加熱流２１０を超えた、符号２２０で示される領域を通る距離２１８にわたっ
てウェブ下流に延びている）。したがって、プレナムにて加熱された空気は、プレナム２
０３内にて内圧下にあり、スロット２０９においては更に排気装置１４の排気真空下にお
かれる。排気力を更に制御するために、有孔プレート２１１をコレクタ１９（図１を参照
）の下方に位置決めして、ある種の背面圧力又は流量制限手段を与え、加熱気流２１０が
捕集されたパターン付きスパンボンド繊維ウェブ５の幅又は加熱領域に所望の程度わたっ
て広がり、捕集された塊に生じ得る低密度部分を通って流れるのを防止することを確実に
してもよい。他の有用な流量制限手段としてはスクリーン又は燒結プレートが挙げられる
。
【００７９】
　所望の制御を達成するために、プレート２１１内の開口部の数、寸法及び密度を、異な
る領域で変えてよい。大量の空気が、マイクロフィラメント形成装置を通過し、フィラメ
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ントが領域２１５でコレクタに到達するときに廃棄されなければならない（図１を参照）
。十分な空気は、領域２１６でウェブ及びコレクタの中を通って、ウェブを加工空気の様
々なストリームの下の適切な位置に保持する。また、加熱処理領域２１７下では、処理空
気がウェブを通過できるようプレートには十分な開口度が必要とされるが、一方では、空
気が均一に分布することを確実にするために十分な抵抗力が与えられる。
【００８０】
　概して、空気通過ボンダーを出る空気の温度及び速度を制御することによって、パター
ン付きスパンボンド繊維ウェブを形成するフィラメント間の自己結合のレベルを制御する
ことができる。好ましくは、コレクタのパターン付き表面と接触することによって形成さ
れる二次元若しくは三次元の表面パターンを破壊することなく、パターン付きスパンボン
ド繊維ウェブが、パターン付きコレクタ表面から取り外されるように、空気流及び温度が
調節される。しかしながら、低結合から高い結合レベルまでの広い範囲にわたって、自己
結合レベルを変化させる能力に関連する潜在的な利点が存在するということが理解される
。例えば、高い結合レベルでは、フィラメントは、パターン付きスパンボンド繊維ウェブ
が、より容易に取り扱われるのを可能にする、安定した三次元構造体を形成することがで
きる。低結合レベルでは、パターン付きスパンボンド繊維ウェブは、より高い拡張（即ち
伸張）を呈することができ、また、フィラメントを構成する材料（例えば、（コ）ポリマ
ー）の結晶融点を超える温度を使用せずに、他の層に熱で積層されるのがより容易にでき
る。
【００８１】
　したがって、特定の実施形態では、パターン付きスパンボンド繊維ウェブの温度及び露
出時間条件は慎重に制御される。特定の代表的な実施形態では、温度－時間の条件は、集
団の加熱された領域にわたって制御されてもよい。処理される塊の幅にわたって、ウェブ
を通る熱風のストリーム２１０の温度が５℃の範囲内、好ましくは２又は更には１℃以内
にあるとき（熱風の温度は、作業の利便的な制御のために、ハウジング２０１への熱風の
入口点で測定する場合が多いが、熱電対によって、捕集されたウェブの近くで測定するこ
ともできる）、我々は最高の結果を得た。加えて、加熱装置は、例えば、加熱が過度にな
る又は不足することを避けるためにヒーターをオンとオフとの間で迅速に切り替えること
によって、空気流が長時間にわたって安定した温度に維持されるように操作される。好ま
しくは、温度を、１秒間隔で測定する場合に、目標温度の１℃以内に保つ。
【００８２】
　加熱を更に制御するために、塊は、加熱された空気のストリーム２１０の適用後に素早
く急冷に供される。一般には、制御された加熱空気流２１０から塊が離れた直後に、スパ
ンボンド繊維ウェブ５にわたって、及びこれを通って周囲空気を引き込むことによって、
このような急冷を達成することができる。図５の数字２２０は、ウェブが熱空気ストリー
ムを通過した後に空気排気装置によって周囲空気をパターン付きウェブを通して引き込む
領域を示す。実際には、このような空気は、ハウジング２０１の基部の下方、例えば図面
の図６で符号２２０ａにて示される領域に導入することができ、これにより空気はウェブ
が加熱空気流２１０を離れるほぼ直後にウェブに到達する。排気装置１４は、コレクタに
沿って距離２１８にわたって加熱装置２００を超えて延び、パターン付きスパンボンド繊
維ウェブ５全体の完全な冷却及び急冷を確実なものにする。簡潔にする目的で、加熱急冷
複合装置を冷却流ヒーターと呼ぶ。
【００８３】
　急冷の一目的は、ウェブ内に含まれるスパンボンドフィラメントに望ましくない変化が
生じる前に加熱を停止することである。急冷の別の目的は、ウェブ及びフィラメントから
熱を迅速に除去することであり、それにより後でフィラメントに生じる結晶化又は分子秩
序化の程度及び特性を制限する。溶融／軟化状態から固化状態への急速な急冷により、非
晶質特性相は凍結してより純度の高い結晶質形態となり、フィラメントの軟化又は反復的
軟化を阻害し得る分子状物質の量は減少すると考えられる。ほとんどの用途で急冷は非常
に好ましいが、一部の用途では必ずしも必要であるとは限らない。
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【００８４】
　急冷を達成するために、塊を公称融点より少なくとも５０℃低い温度の気体によって冷
却するのが望ましい。また急冷気体は、少なくとも１秒の程度の時間適用されるのが望ま
しい（公称融点はポリマー供給元が記載していることが多い。それはまた、示差走査熱量
測定を用いて同定でき、本明細書の目的のために、ポリマーに関する「公称融点」は、ポ
リマーの溶融領域において最大値が１つだけの場合には二次熱総熱流量ＤＳＣプロットの
最大ピークとして定義され、複数の融点を示す複数の最大値が存在する場合（例えば、２
つの別個の結晶相の存在のため）は、最も高い振幅の溶融ピークが生じる温度として定義
される）。いずれの場合においても、急冷気体又は他の流体は、フィラメントを急速に固
結させるのに十分な熱容量を有する。
【００８５】
　有意な程度に自己結合を形成しない材料用に特に有用な代替の実施形態では、溶融紡糸
フィラメントは、コレクタのパターン付き表面上に捕集されてもよく、かつフィラメント
に結合することができる繊維材料の１つ以上の追加層は、フィラメント上に、フィラメン
トにわたって、又はフィラメントの周囲で適用されることによって、フィラメントがコレ
クタ表面から取り除かれる前に、フィラメントを一緒に結合する。
【００８６】
　追加層は、例えば、１つ以上のメルトブローン層、又は１つ以上の押出成形積層フィル
ム層であり得る。層は、物理的に絡んでいる必要はないが、概して、層間の境界面に沿っ
て結合する、あるレベルの中間層を必要とする。かかる実施形態では、パターンをパター
ン付きスパンボンド繊維ウェブの表面上に保持するために、空気通過結合を使用して、フ
ィラメントを一緒に結合することは必要でない場合がある。
【００８７】
　５．パターン付きスパンボンド繊維ウェブを製造するための任意のプロセス工程
　本開示の様々な実施形態に従ってスパンボンドフィラメントを調製するとき、異なるフ
ィラメント形成材料は、フィラメントの混合物を含むウェブを調製するように、溶融紡糸
押出成形ヘッドの異なるオリフィスを通って押し出されてもよい。不織布繊維ウェブの濾
過性能を高めるためこれに帯電させる方法もまた様々なものが利用可能である。例えば、
米国特許第５，４９６，５０７号（Ａｎｇａｄｊｉｖａｎｄ）を参照。
【００８８】
　上述のパターン付きスパンボンド繊維ウェブの作製方法に加え、以下の工程の１つ以上
を形成後のウェブに対し実施してもよい。
【００８９】
　（１）パターン付きスパンボンド繊維ウェブを更なるプロセス操作に向けたプロセス経
路に沿って前進させる工程、
　（２）１つ以上の追加層を、パターン付きスパンボンド繊維ウェブの外側表面と接触さ
せる工程、
　（３）パターン付きスパンボンド繊維ウェブをカレンダー加工する工程、
　（４）パターン付きスパンボンド繊維ウェブを表面処理剤又は他の組成物（例えば、難
燃剤組成物、接着剤組成物、又は印刷層）でコーティングする工程、
　（５）パターン付きスパンボンド繊維ウェブを厚紙又はプラスチック管に取り付ける工
程、
　（６）パターン付きスパンボンド繊維ウェブをロール形状に巻回する工程、
　（７）パターン付きスパンボンド繊維ウェブを、繊細化して２つ以上の繊細ロール及び
／又は複数個の繊細シートを形成する工程、
　（８）パターン付きスパンボンド繊維ウェブを成形型に配置して、パターン付きスパン
ボンド繊維ウェブを新しい形状に成形する工程、
　（９）存在する場合には、露出した任意の感圧性接着剤の層の上に剥離ライナーを塗布
する工程、及び
　（１０）パターン付きスパンボンド繊維ウェブを別の基材に接着剤又は他のいずれかの
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取付手段（クリップ、ブラケット、ボルト／ネジ、釘、若しくはストラップを含むがこれ
に限定されない）により取り付ける工程。
【００９０】
　Ｃ．パターン付きスパンボンド繊維ウェブを使用する方法
　本開示は、多様な吸収用途における本開示のパターン付きスパンボンド繊維ウェブの使
用方法もまた、目的とする。更に別の態様では、本開示は、前述の方法により調整された
上記の複合体不織布繊維ウェブを含む物品に関する。特定の代表的な物品は、ガス濾過物
品、液体濾過物品、音声吸収物品、断熱物品、表面洗浄物品、研磨物品、細胞成長支援物
品、薬物送達用品、個人衛生物品、及び創傷包帯物品として有用であり得る。
【００９１】
　例えば、本開示の代表的なパターン付きスパンボンド繊維ウェブは、気体又は液体濾過
用に使用されたとき、流体分布を提供するのに有用であり得る。本開示の代表的なパター
ン付きスパンボンド繊維ウェブは、熱減衰又は音響減衰用に追加表面領域を提供すること
ができる。本開示の代表的なパターン付きスパンボンド繊維ウェブは、表面洗浄用の拭き
取り用品における使用のための、特に効果的な非平滑化表面を提供することができるがこ
れは、パターンは洗浄剤用のリザーバ及びくずを補足するための高い表面を提供する利点
を有することができためである。本開示の代表的なパターン付きスパンボンド繊維ウェブ
は、研磨作業時に使用するための、研磨物品中の塵抽出層を提供するのに有用であり得る
。本開示の代表的なパターン付きスパンボンド繊維ウェブは、セルを支持するための骨格
を提供することができ、又は創傷と接触するより小さな表面を呈する、容易に取り外し可
能な非平滑化創傷包帯材料、及びしたがって、より直ちに取り外し可能であり、創傷部の
通気を可能にする。一部の応用例では、パターンによって決定されるフィラメントの固有
の配向は、選択的な流体の吸い上げにもつながり得る。
【００９２】
　本開示の代表的なパターン付きスパンボンド繊維ウェブは、フック・ループ機構のファ
スナー又はクロージャー用のループ状の材料として特に有用であり得る。特定の実施形態
では、空気通過結合の後に得られる軽い結合レベルは、フックをより容易に、パターン付
きスパンボンド繊維ウェブの表面に食い込ませること及びウェブのフィラメントによって
形成されるループと嵌合するのを可能にする。
【実施例】
【００９３】
　代表的な実施形態を上述し、そして更に実施例として以下にも例示しているが、これら
は、現在記載されている発明の範囲を多少なりとも限定するものと解釈されることはない
。それとは逆に、本明細書中の説明を読むことによって、本開示の趣旨及び／又は添付の
請求項の範囲を逸脱することなく当業者に示唆され得る様々な他の実施形態、修正、及び
それらの等価物に頼ることができることが明確に分かる。更に、本開示の広範囲で示す数
値的範囲及びパラメータは、近似値であるが、具体例に記載の数値は可能な限り正確に報
告する。しかし、いずれの数値も、それらのそれぞれの試験測定値に見られる標準偏差か
ら必然的に生じる特定の誤差を本来有している。最低限でも、また、特許請求の範囲への
同等物の原則の適用を限定する試行としてではなく、少なくとも各数値パラメータは、報
告された有効数字の数を考慮して、そして通常の概算方法を適用することによって解釈さ
れなければならない。
【００９４】
　（実施例１～４）
　可撓性の形態をとったパターン付き表面コレクタ、接着剤が裏打ちされたゴムサンドブ
ラストステンシル（それぞれのステンシルは、図２Ａ～２Ｆによって例示されるように、
複数の幾何学的に成形された穿孔の形態をとったパターン付き表面を有する）は、図１に
例示される溶融紡糸装置の連続ベルトスクリーン２１１（図６）上に配置された。ステン
シルの幅は、約１６インチ（４０．６ｃｍ）である。サンドブラストステンシルの厚さ及
び穿孔の深さは約１．３ｍｍだった。
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【００９５】
　図１に図示された装置を使用して、溶融紡糸フィラメントが、合計３８６８ポリプロピ
レン（Ｔｏｔａｌ　Ｐｅｔｒｏｃｈｅｍｉｃａｌｓ　Ｕ．Ｓ．Ａ．，Ｉｎｃ．）から形成
された。ポリマー溶解温度は２３５℃だった。フィラメント急冷ゾーンの温度は４０℃で
あり、ブロワーの設定は、上方範囲では１５Ｈｚ、下方範囲は８Ｈｚだった。得られるフ
ィラメントは、１６マイクロメートルのメジアン直径を有した。
【００９６】
　フィラメントは、パターン付き表面コレクタ上に捕集され、幅１５インチ（３８．１ｃ
ｍ）を有する、パターン付き溶融紡糸繊維ウェブを形成した。減衰器は、０．２インチ（
０．５１ｃｍ）隙間を備えて設定され、送風機の設定６０％で操作された。減衰器はコレ
クタ表面の上、５インチ（１２．７ｃｍ）に配置された。空気通過ボンダーは、１４３℃
、ブロワーの設定が６０％で動作され、パターン付き溶融紡糸繊維ウェブの表面の上、１
．５インチ（３．８１ｃｍ）に配置された。この結合温度において、フィラメントは、十
分な結合を形成し、空気通過結合を通過した後、自己支持ウェブとして、コレクタ表面か
ら、パターン付きスパンボンド繊維ウェブの取り除くことを可能にする。
【００９７】
　図７Ａは、コレクタ表面上のパターンに対応する円のアレイの形態の識別可能なパター
ンを有する、パターン付きスパンボンド繊維ウェブを示す（直径０．２５インチ（０．６
４ｃｍ）でピッチ０．３１０インチ（０．７８７ｃｍ）及び６０％の穿孔領域を備える）
。図７Ｂは、コレクタ表面上のパターンに対応する正方形（ピッチ（オフセット）０．２
８９インチ（０．７３４ｃｍ）を有する、０．２２２平方インチ（０．５６４ｃｍ）（一
辺））のアレイの形態の、識別可能なパターンを有する、例示のパターン付きスパンボン
ド繊維ウェブを示す。図７Ｃは、コレクタ表面上のパターンに対応する三角形のアレイの
形態の識別可能なパターンを有する、パターン付きスパンボンド繊維ウェブを示す（ピッ
チ０．４３８インチ（１．１１３ｃｍ）を備える正三角形）。図７Ｄは、概して図２Ｄに
よって図示されるように、Ｖ型の「鳥」の形態の識別可能なパターンを有する、代表的な
パターン付きスパンボンド繊維ウェブを示す。
【００９８】
　（実施例５）
　図１に図示された装置を使用して、溶融紡糸フィラメントが、合計３８６８ポリプロピ
レン（Ｔｏｔａｌ　Ｐｅｔｒｏｃｈｅｍｉｃａｌｓ　Ｕ．Ｓ．Ａ．，Ｉｎｃ．）から形成
された。ポリマーの溶解温度は、２２０℃で、流速は６４８穴のダイを通じて０．２７ｇ
／穴／分であった。フィラメント急冷温度は４０℃であり、ブロワーの設定は、上方範囲
では２６Ｈｚ、下方範囲では９Ｈｚだった。
【００９９】
　フィラメントは、約０．１２インチ（０．３０５ｃｍ）の穿孔空隙部を備える交互のア
レイに配置された、０．３７５インチ（０．９５３ｃｍ）の円形穿孔を有する、０．０７
インチ（０．１７８ｃｍ）厚の金属プレートの形態のパターン付き表面コレクタ上に捕集
され、厚さ２１インチ（５３．３４ｃｍ）を有する、パターン付き溶融スパン繊維ウェブ
を形成した。穿孔されたコレクタは、図１によって例示される溶融紡糸装置の連続ベルト
スクリーン２１１（図６）上に配置され、減衰器を出るフィラメント流の下を通過し、コ
レクタのパターン付き表面上のパターン付き溶融紡糸繊維ウェブとして、溶融紡糸フィラ
メントを捕集した。減衰器は、０．０２インチ（０．５１ｃｍ）隙間で設定され、送風機
の設定６０％で操作された（７ｐｓｉｇの制御圧力を産出しながら）。減衰器はコレクタ
の表面の上、７インチ（１６．８ｃｍ）に配置された。
【０１００】
　コレクタ上のフィラメントは、１５５℃で動作する空気ボンダーの下を通過した。空気
通過ボンダーは、スロット長さ２２インチ（５５．８８ｃｍ）、スロット幅２．７５イン
チ（６．９９ｃｍ）を有し、パターン付き溶融紡糸繊維ウェブの表面上、１．５インチ（
３．８１ｃｍ）に配置された。この結合温度において、フィラメントは、十分な結合を形
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成し、空気通過結合を通過した後、自己支持ウェブとして、コレクタ表面から、パターン
付きスパンボンド繊維ウェブの取り除くことを可能にする。
【０１０１】
　図７Ｅは、コレクタ表面上のパターンに対応する円のアレイの形態の識別可能なパター
ンを有する、得られるパターン付きスパンボンド繊維ウェブを示す。ある方向における高
度なフィラメントの配向は、パターンによって決定されるということに、特に注意された
い。
【０１０２】
　本明細書全体において、「一実施形態」「特定の実施形態」「１つ以上の実施形態」又
は「ある実施形態」というときは、「実施形態」という用語の前に「代表的」という用語
を含むか否かにかかわらず、実施形態に関して説明される具体的な特徴、構造、材料、又
は特性が、現在記載されている、少なくとも１つの実施形態に含まれることを意味する。
したがって、本明細書の随所における「１つ以上の実施形態では」「特定の実施形態では
」「一実施形態では」又は「ある実施形態では」といった表現があっても、必ずしも現在
記載されている発明の同一の実施形態を指すわけではない。更に、特定の特徴、構造、材
料、又は特性は、いかなる好適な方法で一つ以上の実施形態に組み合わされてもよい。
【０１０３】
　本明細書で特定の代表的実施形態を詳細に説明したが、当然のことながら、当業者には
上述の説明を理解した上で、これらの実施形態の代替物、変更物、及び均等物を容易に想
起することができるであろう。したがって、本開示は本明細書で以上に述べた例示の実施
形態に不当に限定されるべきではないと理解すべきである。特に、本明細書で使用される
ように、端点による数値範囲の列挙には、その範囲内に包含される全ての数を含むことが
意図されている（例えば、１～５は、１、１．５、２、２．７５、３、３．８０、４、及
び５を含む）。加えて、本文書中、使用されている全ての数字は用語「約」によって修飾
されていると見なされる。更に、本明細書にて参照される全ての出版物、公開された特許
出願、及び付与された特許は、それぞれの個々の出版物又は特許が参照により援用される
ことを明確にかつ個別に指示したかのごとく、それらの全体が同じ範囲で、参照により本
明細書に援用される。様々な代表的実施形態を上述されてきた。これらの及び他の実施形
態は、以下の「特許請求の範囲」に含まれる。本発明の実施態様の一部を以下の項目［１
］－［２４］に記載する。
［１］
　パターン付きコレクタ表面によって決定された識別可能なパターンで捕捉され、前記パ
ターン付きコレクタ表面から取り外す前に、接着剤を使用せずに一緒に結合される、スパ
ンボンドフィラメントの集団を含む、繊維ウェブ。
［２］
　繊維ウェブであって、
　識別可能なパターンで捕集され、かつ接着剤無しで一緒に結合されたスパンボンドフィ
ラメントの集団を含む、繊維ウェブであって、前記フィラメントの少なくとも一部は、前
記パターンによって決定された方向で配向されている、繊維ウェブ。
［３］
　前記スパンボンドフィラメントの集団が、コポリマーフィラメントを含む、項目１又は
２に記載の繊維ウェブ。
［４］
　前記コポリマーフィラメントが、ポリプロピレン、ポリエチレン、ポリエステル、ポリ
エチレンテレフタレート、ポリブチレンテレフタレート、ポリアミド、ポリウレタン、ポ
リブテン、ポリ乳酸、ポリビニルアルコール、ポリフェニレンサルファイド、ポリスルフ
ォン、液晶ポリマー、ポリエチレン－コ－ビニルアセテート、ポリアクリロニトリル、環
状ポリオレフィン、ポリオキシメチレン、ポリオレフィン系熱可塑性エラストマー、又は
これらの組合せを含む、項目３に記載の繊維ウェブ。
［５］
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　前記コポリマーフィラメントが、ポリオレフィンを含む、項目４に記載の繊維ウェブ。
［６］
　前記スパンボンドフィラメントの集団が、約１μｍ～約１００μｍの範囲のメジアンフ
ィラメント直径を有する、項目１又は２に記載の繊維ウェブ。
［７］
　前記スパンボンドフィラメントの集団が、約１μｍ～約１００μｍの範囲のメジアンフ
ィラメント直径を有する、項目６に記載の繊維ウェブ。
［８］
　前記フィラメントのそれぞれの一部のみが、前記フィラメントの集団内の１つ以上の前
記他のフィラメントに結合される、項目１又は２に記載の繊維ウェブ。
［９］
　前記識別可能なパターンが、二次元パターンである、項目１又は２に記載の繊維ウェブ
。
［１０］
　前記二次元パターンが、円、楕円形、多角形、Ｘ型、Ｖ型、及びこれらの組み合わせか
ら選択される幾何学的形状の配列である、項目９に記載の繊維ウェブ。
［１１］
　前記幾何学的形状の配列が二次元アレイである、項目１０に記載の繊維ウェブ。
［１２］
　繊維ウェブを作製する方法であって、
　（ａ）スパンボンディングプロセスで複数のフィラメントを形成する工程と、
　（ｂ）パターン付きコレクタ表面で識別可能なパターンで前記フィラメントの集団を捕
捉する工程であって、前記識別可能なパターンは、前記パターン付きコレクタ表面に一致
する、工程と、
　（ｃ）前記パターン付きコレクタ表面から前記ウェブを取り外す前に、接着剤を使用せ
ずに、前記フィラメントの少なくとも一部を一緒に結合することによって、前記繊維ウェ
ブを前記識別可能なパターンに保持する工程と、を含む、方法。
［１３］
　前記パターン付きコレクタ表面の前記フィラメントの前記集団を捕捉する前に、前記フ
ィラメントの少なくとも一部を減衰させる工程を更に含む、項目１２に記載の方法。
［１４］
　前記結合が、自己熱結合、非自己熱結合、及び超音波結合のうちの１つ以上を含む、項
目１２に記載の方法。
［１５］
　前記フィラメントの少なくとも一部が、前記パターンによって決定された方向で配向さ
れている、項目１２に記載の方法。
［１６］
　前記フィラメントの集団が、コポリマーフィラメントを含む、項目１２に記載の繊維ウ
ェブ。
［１７］
　前記フィラメントの集団が、約１μｍ～約１００μｍの範囲のメジアンフィラメント直
径を有する、項目１２に記載の方法。
［１８］
　前記パターン付きコレクタ表面が、前記コレクタを通じて延びる複数の幾何学的に成形
された穿孔を含み、更に前記フィラメントの集団を捕捉する工程が、前記穿孔されたパタ
ーン付きコレクタ表面を通じて真空を引き込むことを含む、項目１２に記載の方法。
［１９］
　前記複数の幾何学的に成形された穿孔が、円、楕円、多角形、Ｘ型、Ｖ型、及びこれら
の組み合わせからなる群から選択される形状を有する、項目１８に記載の方法。
［２０］
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　前記複数の幾何学的に成形された穿孔が、三角形、正方形、矩形、ダイヤモンド、台形
、五角形、六角形、八角形、及びこれらの組み合わせからなる群から選択される、多角形
の形状を有する、項目１９に記載の方法。
［２１］
　前記複数の幾何学的に成形された穿孔が、前記パターン付きコレクタ表面に二次元パタ
ーンを含む、項目１８に記載の方法。
［２２］
　前記パターン付きコレクタ表面上の前記幾何学的に成形された穿孔の前記二次元パター
ンが、二次元アレイである、項目２１に記載の方法。
［２３］
　項目１２に記載の方法により調製された繊維ウェブを含む物品であって、ガス濾過物品
、液体濾過物品、音声吸収物品、断熱物品、表面洗浄物品、研磨物品、細胞成長支援物品
、薬物送達用品、個人衛生物品、及び創傷包帯物品からなる群から選択される、物品。
［２４］
　項目１に記載のパターン付きスパンボンド繊維を含む、フック・ループ式ファスナーで
あって、前記パターン付き繊維ウェブは、フック式ファスナーと嵌合するように構成され
た複数の繊維ループを含む、スパンボンド繊維。

【図１】 【図２Ａ】
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【図２Ｂ】 【図２Ｃ】

【図２Ｄ】 【図２Ｅ】
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【図２Ｆ】 【図３】

【図４】 【図５】
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【図６】 【図７Ａ】

【図７Ｂ】

【図７Ｃ】

【図７Ｄ】

【図７Ｅ】
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