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(57)【要約】
【課題】　平均繊維直径が細く、分子量低下の少ない耐
熱性の良好なメルトブロー不織布の製造方法を提供する
。
【解決手段】　熱可塑性樹脂を、メルトブローノズルを
介してメルトブローすることにより繊維化して不織布を
製造方法する方法であって、メルトブローノズルに対し
赤外線を照射してメルトブローノズル表面温度を未照射
時から５℃～１００℃高い温度まで加熱することを特徴
とするメルトブロー不織布の製造方法である。この熱可
塑性樹脂は、ポリエステル系、ポリウレタン系、ポリア
クリル系、ポリアミド系、ポリビニル系、ポリオレフィ
ン系、フッ素系樹脂からなる群より選択されることが好
ましい。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
熱可塑性樹脂を、メルトブローノズルを介してメルトブローすることにより繊維化して不
織布を製造方法する方法であって、メルトブローノズルに対し赤外線を照射してメルトブ
ローノズル表面温度を未照射時から５℃～１００℃高い温度まで加熱することを特徴とす
るメルトブロー不織布の製造方法。
【請求項２】
前記熱可塑性樹脂が、ポリエステル系、ポリウレタン系、ポリアクリル系、ポリアミド系
、ポリビニル系、ポリオレフィン系、フッ素系樹脂からなる群より選択される請求項１記
載のメルトブロー不織布の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、メルトブロー不織布の製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　熱可塑性の原料樹脂を溶融紡糸により繊維化し、その繊維を高速の気体によって吹き飛
ばして捕集板上でシート状に捕集して不織布を一貫連続して製造する方法は、メルトブロ
ー法といわれており、例えば特許文献１に開示されている。
　また、特許文献２には、微細なものをろ過することができる繊維直径の平均径（以下、
平均繊維直径という）が３μｍ以下という極細繊維のポリウレタンメルトブロー不織布が
開示されている。
　また、特許文献３には、メルトブロー法による平均繊維直径０．８～５．０μmという
極細繊維のポリエステルメルトブロー不織布の製造方法が開示されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特公平０１－３０９４５号公報
【特許文献２】特許第３０９８６８１号
【特許文献３】特公昭６３－５３３０９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　しかしながら、特許文献１は、ポリウレタン樹脂のメルトブロー不織布において、平均
繊維直径は２０μｍ以上と太いものである。
　また特許文献２には平均繊維直径が３μｍ以下の極細繊維のポリウレタンメルトブロー
不織布が記載されているものの、このものは、繊維直径を細くするために、樹脂を高温で
溶融させることで解重合させ、分子量を低下させることで紡糸時のポリマー流動性を高め
、繊維直径を細くしている。この場合、分子量が低下しているため、耐熱性に劣る。
　また、特許文献３には高温高圧のスチームでポリエステルをメルトブローすることで平
均繊維直径の細いメルトブロー不織布を作製しているが、高温のスチームに曝されること
でポリエステルの加水分解が起こり、分子量低下を招き、得られた不織布は耐熱性に劣る
という問題がある。
【０００５】
　したがって、本発明は上記のような問題を解決し、平均繊維直径が細く、分子量低下の
少ない耐熱性の良好なメルトブロー不織布の製造方法を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　前記の目的を達成するためになされた、本発明の第１の発明のメルトブロー不織布の製
造方法は、熱可塑性樹脂を、メルトブローノズルを介してメルトブローして繊維化する際
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に、メルトブローノズルに対し赤外線を照射してメルトブローノズル表面温度を未照射時
から５℃～１００℃高い温度まで加熱することを特徴とする。
【０００７】
　本発明の第２の発明のメルトブロー不織布の製造方法は、第１の発明に記載のメルトブ
ロー不織布の製造方法において、熱可塑性樹脂が、ポリエステル系、ポリウレタン系、ポ
リオレフィン系、ポリアミド系、ポリアクリル系、ポリビニル系、フッ素系樹脂からなる
群より選択される熱可塑性樹脂であることを特徴とする。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明のメルトブロー不織布の製造方法によれば、メルトブローノズルに対し赤外線を
照射してメルトブローノズル表面を加熱することにより、メルトブローノズル表面温度の
低下を抑制し繊維直径が細化し易い状態にするため、熱可塑性樹脂を高温で溶融し解重合
させ、分子量を必要以上に低下させずとも、メルトブローにより平均繊維直径を極細化さ
せることが可能となる。このため、細い平均繊維直径のものでも、耐熱性の高い不織布を
得ることができる。
　また、高温高圧のスチームによりメルトブローせずとも、平均繊維直径を細くできるた
め、ポリエステル等の加水分解を起こす熱可塑性樹脂であっても、加水分解を起こさず、
それによる分子量低下がない耐熱性の良好な平均繊維直径の細いものを得ることができる
。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】図１は本発明のメルトブロー不織布を製造する際に使用する装置の一例の概略構
成を示す説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　以下、本発明を詳細に説明する。
　本発明は、熱可塑性樹脂を溶融し、メルトブローノズルを介して、高温のエアーでメル
トブローして繊維化することにより不織布を製造する、メルトブロー不織布の製造方法で
ある。
【００１１】
　本発明のメルトブロー不織布の製造方法は、熱可塑性樹脂を、メルトブローノズルを介
してメルトブローして繊維化する際に、メルトブローノズルに対し赤外線を照射してメル
トブローノズル表面温度を未照射時から５℃～１００℃、好ましくは１０℃～８０℃、よ
り好ましくは２０℃～７０℃高い温度まで加熱する。
【００１２】
　本発明のメルトブロー不織布の好適な製造方法を、図１の装置に基づいて説明する。尚
、図１は本発明のメルトブロー不織布を製造する際に使用する装置の一例の概略構成を示
す説明図である。
【００１３】
　図１に示すとおり、熱可塑性樹脂はエクストルーダ１０によって溶融して押出される。
エクストルーダ１０は、ヒーター付バレル１３にスクリュー１２が挿通され、ホッパータ
ンク１１が取付けられている。スクリュー１２はモーター１６にベルトで連結されている
。熱可塑性樹脂がホッパータンク１１から投入されると、ヒーター付バレル１３で加熱さ
れながらスクリュー１２の回転で練られ軟化溶融しつつ進行し、ポリマー管１４を通りギ
ヤポンプ１５で計量され、メルトブローノズル４から吐出される。
【００１４】
　メルトブローノズル４は赤外線照射装置６ａ、６ｂから照射された赤外線７で表面を加
熱されており、その表面温度は未照射時より５℃～１００℃高い温度であり、好ましくは
１０℃～８０℃、より好ましくは２０℃～７０℃高い温度である。尚、このメルトブロー
ノズル表面温度は高温エアーをブローしている状態での温度であり、温度測定は放射温度
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計を用い、放射率を０．８３に設定し測定する。
【００１５】
　本発明の赤外線照射装置６ａ、６ｂは、例えば、株式会社ハイベック製ＨＥＡＴ　ＢＥ
ＡＭ（ハロゲンランプによる近赤外線照射ヒーター）を使用し、適宜出力を調整すること
ができる。また、メルトブローノズル表面を好適な温度まで加熱することが可能であれば
他の赤外線照射装置を使用してもよい。
【００１６】
　赤外線照射装置にはセラミックヒーターや炭酸ガスレーザーなどがある。金属（ＳＵＳ
）であるメルトブローノズル表面の加熱には、金属体が波長１～２μmと短い波長域をよ
り多く吸収することや、ヒーター熱源温度が２０００℃以上になるハロゲンランプを用い
ることができることから近赤外線照射装置が好ましく用いられる。
　これはシュテファン＝ボルツマンの法則である放射電熱量が発熱体温度の４乗と被加熱
物温度の４乗の差に比例する法則から、熱源温度の高い赤外線照射装置を用いる方が被加
熱物をより効率的に加熱できるからである。
【００１７】
　また、熱源であるハロゲンランプに反射膜あるいは反射板を取り付け、拡散する赤外線
を平行照射や集光照射として照射し、より効率的にメルトブローノズル表面を加熱しても
よい。
【００１８】
　メルトブローノズル４は空気流入り口５ａと５ｂを備えており、空気流入り口５ａと５
ｂは外部コンプレッサー（図示せず）および空気加熱装置（図示せず）に接続されている
。コンプレッサーから空気加熱装置へ接続する配管の間にはコンプレッサーからの空気圧
を制御する減圧弁および空気流量を計測する流量計および空気流量を調節する調節器（例
えば、ニードルバルブ）を接続してもよい。
【００１９】
　メルトブローノズル４から吐出され軟化溶解した熱可塑性樹脂は、高温エアーでメルト
ブローされ繊維として曳かれ細化し、目的とする直径の極細繊維１となり、そしてネット
コンベア９の上にサクション８で吸引されながら、無秩序に捕捉されたメルトブロー不織
布２となる。
【００２０】
　サクション８はブローされたエアーを吸引すると共に、極細繊維１のネットコンベア９
への捕集を補助する役目も果たす。サクション８には気送管（不図示）が接続されており
、吸引されたエアーは気送管を通じ外部へ排出される。更にネットコンベア９には捕集し
た極細繊維を溶着させる熱エンボス装置や熱カレンダーロールを接続してもよい。捕集さ
れた極細繊維はメルトブロー不織布２となり、順次ネットコンベア９にて送られ巻取りロ
ール３にて巻き取られる。
【００２１】
　本発明のメルトブロー不織布の製造方法において、原料として用いる熱可塑性樹脂は特
に限定するものではないが、例えば、ポリエステル系、ポリウレタン系、ポリオレフィン
系、ポリアミド系、ポリアクリル系、ポリビニル系、フッ素系樹脂から選ばれる少なくと
も１種以上から構成される熱可塑性樹脂が挙げられる。
　上記のような熱可塑性樹脂であれば、メルトブローノズルに対して、上述のように赤外
線を照射してメルトブローノズル表面を加熱することで、エアーブローによるメルトブロ
ーノズル表面温度の低下を抑制しつつ繊維直径が細化し易い状態とし、高温で溶融し解重
合させても、分子量を必要以上に低下させずに、極細繊維に細化できる。
【００２２】
　一方、特許文献２のように通常にメルトブローしたものであれば、高温で溶融させ解重
合させて細化しようとすると、分子量が必要以上に低下してしまい、耐熱性が低下してし
まう。また、解重合させず分子量低下させない場合は、紡糸時のポリマー流動性が低く、
細い繊維直径のものは得られない。本発明では、上述したように赤外線を照射してメルト
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ブローノズル表面を加熱し、メルトブローノズル表面温度の低下を抑制しているため、繊
維直径が細化し易くなり、分子量の低下も抑制されるため、極細で、且つ、耐熱性の良好
なメルトブロー不織布を得ることができる。
【００２３】
　このように、本発明の製造方法によりメルトブロー不織布を製造すると、極細繊維の不
織布を得る場合でも、耐熱性のある不織布を効率的に得ることができる。
【００２４】
　尚、上述した製造装置は、本発明のメルトブロー不織布を製造する装置の一例であり、
この装置に限定されるものではない。
【実施例】
【００２５】
　以下に実施例を挙げて本発明を詳細に説明する。尚、本発明は以下に述べる実施例に限
定されるものではない。
【００２６】
　実施例において、メルトブローノズルの表面温度測定は放射温度計を用い、放射率を０
．８３に設定し測定した。
【００２７】
　実施例において、メルトブロー不織布の平均繊維直径はＳＥＭ写真から任意に５０箇所
の繊維直径を測定し平均値を算出した。
【００２８】
　熱可塑性樹脂およびそれから成るメルトブロー不織布の固有粘度は、適当な溶媒（例え
ばポリウレタンの場合Ｎ，Ｎ－ジメチルホルムアミド。ポリアミド６、ＥｖＯＨ、ＰＢＴ
の場合フェノール／テトラクロロエタン＝６／４［質量比］混合物等）を用い、溶媒５０
ｍｌに０．５００ｇのポリマーを溶解して、ウベローデ粘度計を用いて温度２５℃におい
て測定した。
【００２９】
［実施例１］
　ショアＡ硬度９４のエーテル系熱可塑性ポリウレタン樹脂（固有粘度０．８６７）を温
度１１０℃で２４時間真空乾燥し、カールフィッシャー方法で樹脂水分を測定すると２３
ｐｐｍであった。このポリウレタン樹脂を紡糸温度２３５℃、エアー温度２６５℃、エア
ー流速２００ｍ／ｓｅｃ、口金孔径０．１２ｍｍ、赤外線照射出力１９５Ｗにて、図１の
装置を用いてメルトブローすることにより、ポリウレタンメルトブロー不織布を製造した
。メルトブローノズル表面温度は２４９℃であった。
　得られたポリウレタンメルトブロー不織布の固有粘度は０．５７３であった。
　ＳＥＭ写真から繊維直径を測定し、平均繊維直径を算出した。その結果、平均繊維直径
２．００μｍであった。
【００３０】
［実施例２］
　ショアＡ硬度９４のエーテル系熱可塑性ポリウレタン樹脂（固有粘度０．８６７）を温
度１１０℃で２４時間真空乾燥し、カールフィッシャー方法で樹脂水分を測定すると２３
ｐｐｍであった。このポリウレタン樹脂を紡糸温度２３５℃、エアー温度２６５℃、エア
ー流速２００ｍ／ｓｅｃ、口金孔径０．１２ｍｍ、赤外線照射出力３２５Ｗにて、図１の
装置を用いてメルトブローすることにより、ポリウレタンメルトブロー不織布を製造した
。メルトブローノズル表面温度は２６３℃であった。
　得られたポリウレタンメルトブロー不織布の固有粘度は０．５６６であった。
　ＳＥＭ写真から繊維直径を測定し、平均繊維直径を算出した。その結果、平均繊維直径
１．８３μｍであった。
【００３１】
［実施例３］
　ショアＡ硬度９４のエーテル系熱可塑性ポリウレタン樹脂（固有粘度０．８６７）を温
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度１１０℃で２４時間真空乾燥し、カールフィッシャー方法で樹脂水分を測定すると２３
ｐｐｍであった。このポリウレタン樹脂を紡糸温度２３５℃、エアー温度２６５℃、エア
ー流速２００ｍ／ｓｅｃ、口金孔径０．１２ｍｍ、赤外線照射出力４８８Ｗにて、図１の
装置を用いてメルトブローすることにより、ポリウレタンメルトブロー不織布を製造した
。メルトブローノズル表面温度は２８０℃であった。
　得られたポリウレタンメルトブロー不織布の固有粘度は０．５３０であった。
　ＳＥＭ写真から繊維直径を測定し、平均繊維直径を算出した。その結果、平均繊維直径
１．７７μｍであった。
【００３２】
［比較例１］
　ショアＡ硬度９４のエーテル系熱可塑性ポリウレタン樹脂（固有粘度０．８６７）を温
度１１０℃で２４時間真空乾燥し、カールフィッシャー方法で樹脂水分を測定すると２３
ｐｐｍであった。このポリウレタン樹脂を紡糸温度２３５℃、エアー温度２６５℃、エア
ー流速２００ｍ／ｓｅｃ、口金孔径０．１２ｍｍにて常法でメルトブローすることにより
、ポリウレタンメルトブロー不織布を製造した。メルトブローノズル表面温度は２１９℃
であった。
　得られたポリウレタンメルトブロー不織布の固有粘度は０．５８１であった。
　ＳＥＭ写真から繊維直径を測定し、平均繊維直径を算出した。その結果、平均繊維直径
３．０４μｍであった。
【００３３】
［比較例２］
　ショアＡ硬度９４のエーテル系熱可塑性ポリウレタン樹脂（固有粘度０．８６７）を温
度１１０℃で２４時間真空乾燥し、カールフィッシャー方法で樹脂水分を測定すると２３
ｐｐｍであった。このポリウレタン樹脂を紡糸温度２５０℃、エアー温度２６５℃、エア
ー流速２００ｍ／ｓｅｃ、口金孔径０．１２ｍｍにて常法でメルトブローすることにより
、ポリウレタンメルトブロー不織布を製造した。メルトブローノズル表面温度は２２４℃
であった。
　得られたポリウレタンメルトブロー不織布の固有粘度は０．５４４であった。
　ＳＥＭ写真から繊維直径を測定し、平均繊維直径を算出した。その結果、平均繊維直径
２．４９μｍであった。
【００３４】
［実施例４］
　エチレン共重合比率３８ｍｏｌ％のエチレン―ビニルアルコール共重合樹脂（ＥｖＯＨ
樹脂）（固有粘度１．０２１）を、カールフィッシャー方法で樹脂水分を測定すると３６
７ｐｐｍであった。このＥｖＯＨ樹脂を紡糸温度２２０℃、エアー温度２４０℃、エアー
流速１７０ｍ／ｓｅｃ、口金孔径０．１２ｍｍ、赤外線照射出力３２５Ｗにて、図１の装
置を用いてメルトブローすることにより、ＥｖＯＨメルトブロー不織布を製造した。メル
トブローノズル表面温度は２５５℃であった。
　得られたＥｖＯＨメルトブロー不織布の固有粘度は１．０８６であった。
　ＳＥＭ写真から繊維直径を測定し、平均繊維直径を算出した。その結果、平均繊維直径
１３．６５μｍであった。
【００３５】
［比較例３］
　エチレン共重合比率３８ｍｏｌ％のエチレン―ビニルアルコール共重合樹脂（ＥｖＯＨ
樹脂）（固有粘度１．０２１）を、カールフィッシャー方法で樹脂水分を測定すると３６
７ｐｐｍであった。このＥｖＯＨ樹脂を紡糸温度２２０℃、エアー温度２４０℃、エアー
流速１７０ｍ／ｓｅｃ、口金孔径０．１２ｍｍにて常法でメルトブローすることにより、
ＥｖＯＨメルトブロー不織布を製造した。メルトブローノズル表面温度は２１０℃であっ
た。
　得られたＥｖＯＨメルトブロー不織布の固有粘度は１．０９４であった。
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　ＳＥＭ写真から繊維直径を測定し、平均繊維直径を算出した。その結果、平均繊維直径
２５．３８μｍであった。
【００３６】
［比較例４］
　エチレン共重合比率３８ｍｏｌ％のエチレン―ビニルアルコール共重合樹脂（ＥｖＯＨ
樹脂）（固有粘度１．０２１）を、カールフィッシャー方法で樹脂水分を測定すると３６
７ｐｐｍであった。このＥｖＯＨ樹脂を紡糸温度２３５℃、エアー温度２４０℃、エアー
流速１７０ｍ／ｓｅｃ、口金孔径０．１２ｍｍにて常法でメルトブローすることにより、
ＥｖＯＨメルトブロー不織布を製造した。メルトブローノズル表面温度は２１４℃であっ
た。
　得られたＥｖＯＨメルトブロー不織布の固有粘度は１．１０３であった。
　ＳＥＭ写真から繊維直径を測定し、平均繊維直径を算出した。その結果、平均繊維直径
２４．３９μｍであった。
【００３７】
［実施例５］
　ポリアミド６樹脂（ＰＡ６樹脂）（固有粘度１．００３）を、カールフィッシャー方法
で樹脂水分を測定すると３３８ｐｐｍであった。このＰＡ６樹脂を紡糸温度２４０℃、エ
アー温度２６０℃、エアー流速１９５ｍ／ｓｅｃ、口金孔径０．１２ｍｍ、赤外線照射出
力３２５Ｗにて、図１の装置を用いてメルトブローすることにより、ＰＡ６メルトブロー
不織布を製造した。メルトブローノズル表面温度は２６２℃であった。
　得られたＰＡ６メルトブロー不織布の固有粘度は１．０２７であった。
　ＳＥＭ写真から繊維直径を測定し、平均繊維直径を算出した。その結果、平均繊維直径
２．７７μｍであった。
【００３８】
［比較例５］
　ポリアミド６樹脂（ＰＡ６樹脂）（固有粘度１．００３）を、カールフィッシャー方法
で樹脂水分を測定すると３３８ｐｐｍであった。このＰＡ６樹脂を紡糸温度２４０℃、エ
アー温度２６０℃、エアー流速１９５ｍ／ｓｅｃ、口金孔径０．１２ｍｍにて常法でメル
トブローすることにより、ＰＡ６メルトブロー不織布を製造した。メルトブローノズル表
面温度は２２０℃であった。
　得られたＰＡ６メルトブロー不織布の固有粘度は１．０６２であった。
　ＳＥＭ写真から繊維直径を測定し、平均繊維直径を算出した。その結果、平均繊維直径
３．８７μｍであった。
【００３９】
［比較例６］
　ポリアミド６樹脂（ＰＡ６樹脂）（固有粘度１．００３）を、カールフィッシャー方法
で樹脂水分を測定すると３３８ｐｐｍであった。このＰＡ６樹脂を紡糸温度２５５℃、エ
アー温度２６０℃、エアー流速１９５ｍ／ｓｅｃ、口金孔径０．１２ｍｍにて常法でメル
トブローすることにより、ＰＡ６メルトブロー不織布を製造した。メルトブローノズル表
面温度は２２４℃であった。
　得られたＰＡ６メルトブロー不織布の固有粘度は１．００８であった。
　ＳＥＭ写真から繊維直径を測定し、平均繊維直径を算出した。その結果、平均繊維直径
３．５１μｍであった。
【００４０】
［実施例６］
　ポリブチレンテレフタレート樹脂（ＰＢＴ樹脂）（固有粘度１．０１３）を、温度１０
５℃で１０時間真空乾燥し、カールフィッシャー方法で樹脂水分を測定すると１４ｐｐｍ
であった。このＰＢＴ樹脂を紡糸温度２７０℃、エアー温度２９５℃、エアー流速１４０
ｍ／ｓｅｃ、口金孔径０．１２ｍｍ、赤外線照射出力３２５Ｗにて、図１の装置を用いて
メルトブローすることにより、ＰＢＴメルトブロー不織布を製造した。メルトブローノズ
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　得られたＰＢＴメルトブロー不織布の固有粘度は０．８９１であった。
　ＳＥＭ写真から繊維直径を測定し、平均繊維直径を算出した。その結果、平均繊維直径
４．７０μｍであった。
【００４１】
［比較例７］
　ポリブチレンテレフタレート樹脂（ＰＢＴ樹脂）（固有粘度１．０１３）を、温度１０
５℃で１０時間真空乾燥し、カールフィッシャー方法で樹脂水分を測定すると１４ｐｐｍ
であった。このＰＢＴ樹脂を紡糸温度２７０℃、エアー温度２９５℃、エアー流速１４０
ｍ／ｓｅｃ、口金孔径０．１２ｍｍにて常法でメルトブローすることにより、ＰＢＴメル
トブロー不織布を製造した。メルトブローノズル表面温度は２５３℃であった。
　得られたＰＢＴメルトブロー不織布の固有粘度は０．９０４であった。
　ＳＥＭ写真から繊維直径を測定し、平均繊維直径を算出した。その結果、平均繊維直径
６．１５μｍであった。
【００４２】
［比較例８］
　ポリブチレンテレフタレート樹脂（ＰＢＴ樹脂）（固有粘度１．０１３）を、温度１０
５℃で１０時間真空乾燥し、カールフィッシャー方法で樹脂水分を測定すると１４ｐｐｍ
であった。このＰＢＴ樹脂を紡糸温度２８５℃、エアー温度２９５℃、エアー流速１４０
ｍ／ｓｅｃ、口金孔径０．１２ｍｍにて常法でメルトブローすることにより、ＰＢＴメル
トブロー不織布を製造した。メルトブローノズル表面温度は２５６℃であった。
　得られたＰＢＴメルトブロー不織布の固有粘度は０．８５３であった。
　ＳＥＭ写真から繊維直径を測定し、平均繊維直径を算出した。その結果、平均繊維直径
５．２９μｍであった。
【００４３】
　上記の実施例及び比較例の結果について、以下の表１に示す。
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【表１】

【００４４】
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　実施例１～３から得られたメルトブロー不織布は、平均繊維直径が細く、固有粘度の低
下が少なく、耐熱性も良好な不織布であった。メルトブローノズルを赤外線で加熱しない
比較例１から得られた不織布は、平均繊維直径が小さいものとならず、メルトブローノズ
ルを赤外線で加熱せずに紡糸温度を上昇させた比較例２から得られた不織布は、実施例品
と比較して平均繊維直径が小さいものとならず、また固有粘度の低下が大きく耐熱性が悪
いものであった。
【００４５】
　実施例４から得られた不織布は、メルトブローノズルを赤外線で加熱しない場合よりも
平均繊維直径が細いにもかかわらず、固有粘度の低下が殆どなく、耐熱性も良好であった
。
　またメルトブローノズルを赤外線で加熱しない比較例３から得られた不織布及びメルト
ブローノズルを加熱せず紡糸温度を上げた比較例４から得られた不織布は、平均繊維直径
が小さいものとならず、細化できなかった。
【００４６】
　実施例５から得られた不織布は、メルトブローノズルを赤外線で加熱しない場合よりも
平均繊維直径が小さいにもかかわらず、固有粘度の低下はなく、耐熱性も良好であった。
　またメルトブローノズルを赤外線で加熱しない比較例５から得られた不織布及びメルト
ブローノズルを加熱せず紡糸温度を上げた比較例６から得られた不織布は、平均繊維直径
が小さいものとならず、細化できなかった。
【００４７】
　実施例６から得られた不織布は、メルトブローノズルを赤外線で加熱しない場合よりも
平均繊維直径が小さいにもかかわらず、固有粘度の低下は少なく、耐熱性も良好であった
。
　また、メルトブローノズルを赤外線で加熱しない比較例７から得られた不織布は、平均
繊維直径が小さいものとならなかった。そして、メルトブローノズルを赤外線で加熱せず
、紡糸温度を上げた比較例８から得られた不織布も平均繊維直径が小さいものとならず、
また固有粘度の低下が大きく耐熱性も劣っていた。
【００４８】
　以上詳述したように、本発明のようにメルトブローノズルに赤外線を照射してメルトブ
ローノズル表面温度を上昇させて製造した実施例品のメルトブロー不織布は、平均繊維直
径が小さく、固有粘度の低下は少なく、耐熱性も良好なものであった。
【符号の説明】
【００４９】
１　極細繊維
２　メルトブロー不織布
３　巻取りロール
４　メルトブローノズル
５ａ、５ｂ　空気流入り口
６ａ、６ｂ　赤外線照射装置
７　赤外線
８　サクション
９　ネットコンベア
１０　エクストルーダ
１１　ホッパータンク
１２　スクリュー
１３　ヒーター付バレル
１４　ポリマー管
１５　ギヤポンプ
１６　モーター
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【手続補正書】
【提出日】平成25年11月15日(2013.11.15)
【手続補正１】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００１９
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００１９】
　メルトブローノズル４から吐出される軟化溶解した熱可塑性樹脂は、高温エアーでメル
トブローされ繊維として曳かれ細化し、目的とする直径の極細繊維１となり、そしてネッ
トコンベア９の上にサクション８で吸引されながら、無秩序に捕捉されたメルトブロー不
織布２となる。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００４３
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００４３】
　上記の実施例及び比較例の結果について、以下の表１に示す。
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