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(57)【要約】
【課題】外面側に外装シートが配された吸収性物品であ
って、強度と手触りの相反する両方の性質を高めること
ができる外装シートを備えた吸収性物品を提供する。
【解決手段】外面側に外装シートを有する吸収性物品で
あって、外装シートは不織布から構成され、熱エンボス
されることにより複数のエンボス部１が形成されており
、エンボス部１は、３個以上の頂部２とそれと同数の谷
部３を有する外形を有することを特徴とする。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　外面側に外装シートを有する吸収性物品であって、
　前記外装シートは不織布から構成され、熱エンボスされることにより複数のエンボス部
が形成されており、
　前記エンボス部は、３個以上の頂部とそれと同数の谷部を有する外形を有することを特
徴とする吸収性物品。
【請求項２】
　前記外装シートは、内層と外層を有し、
　前記内層と前記外層とが熱エンボスされることにより、前記エンボス部で相互に接合さ
れている請求項１に記載の吸収性物品。
【請求項３】
　複数のエンボス部は、四角格子の各格子点に配置され、
　各エンボス部は、４個の頂部とそれと同数の谷部を有する外形を有し、前記頂部が前記
四角格子の辺に沿って４方向に延びるように形成されている請求項１または２に記載の吸
収性物品。
【請求項４】
　複数のエンボス部は、六角格子の各格子点に配置され、
　各エンボス部は、３個の頂部とそれと同数の谷部を有する外形を有し、前記頂部が前記
六角格子の辺に沿って３方向に延びるように形成されている請求項１または２に記載の吸
収性物品。
【請求項５】
　複数のエンボス部は、三角格子の各格子点に配置され、
　各エンボス部は、６個の頂部とそれと同数の谷部を有する外形を有し、前記頂部が前記
三角格子の辺に沿って６方向に延びるように形成されている請求項１または２に記載の吸
収性物品。
【請求項６】
　前記エンボス部は、吸収性物品の長手方向に対する長さが吸収性物品の幅方向に対する
長さよりも長い請求項１～５のいずれか一項に記載の吸収性物品。
【請求項７】
　前記エンボス部は、外装シートの不織布の構成繊維の配向方向に対する長さがその直交
方向に対する長さよりも短い請求項１～６のいずれか一項に記載の吸収性物品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、使い捨ておむつ、尿パッド（失禁パッドを含む）、生理用ナプキン等の吸収
性物品に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　従来、様々な吸収性物品が知られており、吸収性物品の外面側には液不透過性のバック
シートが設けられることが多い。また、吸収性物品としてパンツ型使い捨ておむつも知ら
れており、パンツ型使い捨ておむつでは外面側がパンツ形状に形成されている。吸収性物
品の外面側に配されるシート部材（外装シート）は、使用者が手で触れることの多い部材
であり、また着用者の下着や衣類に強く接する部分でもあり、十分な強度や良好な手触り
を有することが好ましい。例えば、特許文献１には、毛羽立ちを抑えるために、外面側に
エンボス加工された不織布からなるシート部材が設けられた使い捨ておむつが開示されて
いる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
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【特許文献１】特開２００７－２９６１２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　本発明は前記事情に鑑みてなされたものであり、その目的は、外面側に外装シートが配
された吸収性物品であって、強度と手触りの相反する両方の性質を高めることができる外
装シートを備えた吸収性物品を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　前記課題を解決することができた本発明の吸収性物品とは、外面側に外装シートを有す
る吸収性物品であって、外装シートは不織布から構成され、熱エンボスされることにより
複数のエンボス部が形成されており、エンボス部は３個以上の頂部とそれと同数の谷部を
有する外形を有するところに特徴を有する。本発明の吸収性物品は、外装シートに形成さ
れたエンボス部が、３個以上の頂部とそれと同数の谷部を有する外形を有しているため、
頂部によってエンボス部を広い範囲に設け、谷部によってエンボス部の面積を狭く設ける
ことができる。その結果、エンボス部を広範に設けることにより外装シートの強度を高め
つつ、エンボス部の面積を狭く設けることによって外装シートの手触りを良好なものとす
ることができる。
【０００６】
　外装シートは内層と外層を有し、内層と外層とが熱エンボスされることにより前記エン
ボス部で相互に接合されていることが好ましい。外装シートが内層と外層を有し、内層と
外層がエンボス部で相互に接合されることにより、外装シートの非エンボス部が吸収性物
品の厚み方向にふくらんで形成されやすくなり、外装シートの手触りが向上する。
【０００７】
　複数のエンボス部は任意の格子の格子点に配置され、各エンボス部は、頂部が格子の辺
に沿って延びるように形成されていることが好ましい。このようにエンボス部が形成され
れば、外装シートには、複数のエンボス部によって四角形や六角形等の格子模様が形成さ
れ、外装シートには、あたかも四角形や六角形等のタイルが隙間なく規則的に並べられた
ような模様が浮き出され、外装シートの外観や手触りが良好なものとなる。例えば、複数
のエンボス部が四角格子の各格子点に配置され、各エンボス部が、４個の頂部とそれと同
数の谷部を有する外形を有し、頂部が四角格子の辺に沿って４方向に延びるように形成さ
れていれば、外装シートには四角形のタイルが規則的に並べられたような模様が形成され
る。複数のエンボス部が六角格子の各格子点に配置され、各エンボス部が、３個の頂部と
それと同数の谷部を有する外形を有し、頂部が六角格子の辺に沿って３方向に延びるよう
に形成されていれば、外装シートには六角形のタイルが規則的に並べられたような模様が
形成される。複数のエンボス部が三角格子の各格子点に配置され、各エンボス部が、６個
の頂部とそれと同数の谷部を有する外形を有し、頂部が三角格子の辺に沿って６方向に延
びるように形成されていれば、外装シートには三角形のタイルが規則的に並べられたよう
な模様が形成される。
【０００８】
　エンボス部は、吸収性物品の長手方向に対する長さが吸収性物品の幅方向に対する長さ
よりも長いことが好ましい。吸収性物品は、着用した状態で歩いたりして活動をすると、
吸収性物品の長手方向に負荷がかかりやすくなるところ、エンボス部が吸収性物品の長手
方向に対して長い形状で設けられていれば、外装シートは吸収性物品の長手方向に対して
の強度が高まる。そのため、外装シートに対して吸収性物品の長手方向の負荷がかかって
も、外装シートが破断しにくくなり、また、外装シートの不織布からその構成繊維が脱落
しにくくなる。
【０００９】
　エンボス部は、外装シートの不織布の構成繊維の配向方向に対する長さがその直交方向
に対する長さよりも短いことも好ましい。構成繊維が一方向に配向した不織布は、構成繊
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維の配向方向と直交する方向に対して破断強度が弱くなるところ、エンボス部を当該不織
布の繊維配向方向に対して短く（すなわち、当該不織布の繊維配向方向の直交方向に対し
て長く）なるように設けることにより、当該不織布の構成繊維どうしがエンボス部によっ
て強固に接合され、不織布の破断強度を高めることができる。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明の吸収性物品は、外面側に外装シートを有し、外装シートに３個以上の頂部とそ
れと同数の谷部を有する外形を有するエンボス部が形成されているため、頂部によってエ
ンボス部を広い範囲に設け、谷部によってエンボス部の面積を狭く設けることができる。
そのため、エンボス部を広範に設けることによって外装シートの強度を高めつつ、エンボ
ス部の面積を狭く設けることによって外装シートの手触りを良好なものとすることができ
る。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】外装シートに設けられるエンボス部の例を表す。
【図２】外装シートに設けられるエンボス部の例を表す。
【図３】外装シートに設けられるエンボス部の例を表す。
【図４】外装シートに設けられるエンボス部の例を表す。
【図５】外装シートに設けられるエンボス部の例を表す。
【図６】吸収性物品として、尿パッドを肌面側から見た平面図を表す。
【図７】図６に示した尿パッドのＡ－Ａ断面図を表す。
【図８】吸収性物品として、パンツ型使い捨ておむつの斜視図を表す。
【図９】図８に示した使い捨ておむつの前腹部と後背部との接合を解いて平面に展開した
状態を肌面側から見た平面図を表す。
【図１０】図９に示した使い捨ておむつのＢ－Ｂ断面図を表す。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　本発明の吸収性物品は、外面側に外装シートを有するものである。本発明の吸収性物品
の態様としては、使い捨ておむつや尿パッド（失禁パッドを含む）、生理用ナプキン等が
示される。
【００１３】
　吸収性物品は、吸収性物品の厚み方向に対して肌面側と外面側を有する。吸収性物品の
肌面側とは、吸収性物品を着用した際に着用者の肌に近くなる側を意味し、吸収性物品の
外面側とは、吸収性物品を着用した際の着用者とは反対側を意味する。
【００１４】
　外装シートは、吸収性物品の外面側に配される、例えば、吸収性物品はトップシートと
バックシートの間に吸収性コアが配されて構成されるが、バックシートが吸収性物品の外
面側に配される場合、バックシートが本発明の外装シートに相当する。また吸収性物品が
パンツ型使い捨ておむつである場合は、パンツ形状に形成されたパンツ部材の肌面側に、
トップシートとバックシートの間に吸収性コアが配された吸収性本体が設けられて、パン
ツ型使い捨ておむつが構成される場合があるが、この場合、パンツ部材の少なくとも一部
が本発明の外装シートから構成されてもよい。このように、外装シートは吸収性物品の外
面を構成するように設けられることが好ましい。
【００１５】
　吸収性物品の形状は特に限定されない。吸収性物品が尿パッドである場合、吸収性物品
の形状としては、略長方形、砂時計型、ひょうたん型、羽子板型等が示される。
【００１６】
　吸収性物品が使い捨ておむつである場合、吸収性物品は、例えば、前腹部と後背部とこ
れらの間に位置し吸収性コアが備えられた股部とから構成される。使い捨ておむつは、後
背部の左右側端に一対の止着部材が設けられ、当該止着部材により着用時にパンツ形状に
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形成するオープン型（テープ型）使い捨ておむつであったり、パンツ形状に形成され、ウ
ェスト開口部と一対の脚開口部とを有するパンツ型使い捨ておむつであってもよい。使い
捨ておむつは、例えば、前腹部と後背部とこれらの間に位置する股部とからなる外装部材
の肌面側に、トップシートとバックシートの間に吸収性コアが配された吸収性本体が設け
られて構成されてもよい。また、トップシートとバックシートの間に吸収性コアが配され
た積層体が、前腹部と後背部とこれらの間に位置する股部とを形成して、使い捨ておむつ
を構成してもよい。なお、前腹部は、使い捨ておむつを着用の際に着用者の腹側に当てる
部分に相当し、後背部は、使い捨ておむつを着用の際に着用者の背側に当てる部分に相当
する。股部は、前腹部と後背部との間に位置し、着用者の股間に当てる部分に相当する。
【００１７】
　外装シートは不織布から構成され、熱エンボスされることにより複数のエンボス部が形
成されている。不織布から構成される外装シートは、熱エンボスすることにより強度を高
めることができ、例えば、引っ張っても破断しにくくすることができる。また外装シート
は、吸収性物品の使用の際に着用者の下着や衣類に強く接し得るが、外装シートを熱エン
ボスすることにより、外装シートの不織布の構成繊維を脱落しにくくすることができる。
その結果、吸収性物品を使用の際の外観を向上させたり、あるいは外装シートから繊維が
脱落して下着等へ付着するのを抑えることができる。一方、不織布は熱エンボスすること
により硬化するため、熱エンボスによって外装シートの柔軟性が低下し、手触りが悪化し
やすくなる。従って、外装シートの風合いを向上させる点からは、エンボス部を設ける面
積をできるだけ狭くする方が好ましい。
【００１８】
　そこで本発明の吸収性物品では、外装シートに、エンボス部を、３個以上の頂部とそれ
と同数の谷部を有する外形を有するように設けている。このようにエンボス部を設けるこ
とにより、頂部によってエンボス部を広範に設け、谷部によってエンボス部の面積を狭く
設けることができる。その結果、外装シートの強度や耐久性を高めつつ、外装シートの手
触りを良好なものとすることができる。
【００１９】
　エンボス部は、外形が頂部と谷部を交互に有するように形成されている。頂部と谷部は
それぞれ３個以上設けられる。頂部は、エンボス部の外形の出っ張った部分に相当し、谷
部は、エンボス部の外形のへこんだ部分に相当する。頂部は、鋭角状に形成されてもよく
、外方に膨らんだ弧状に形成されてもよく、先端が所定の幅を有していてもよい。エンボ
ス部は、好ましくは中心部を有し、中心部から３方向以上に延在することにより頂部が形
成される。谷部は、鈍角状（エンボス部の中心側から見て鈍角状）に形成されてもよく、
内方にへこんだ弧状に形成されてもよい。谷部には底が形成されていてもよい。
【００２０】
　エンボス部は、外装シートの不織布を熱エンボスすることにより形成される。エンボス
部は、外装シートの外面側から見て凹状に形成されていることが好ましい。エンボス部は
、例えば、外装シートに加熱された熱伝導材料を当てて、外装シートの不織布の一部を溶
融することにより形成したり、超音波振動子を外装シートに当てて、超音波振動によって
外装シートの不織布の一部を溶融することにより形成することができる。この際、加熱さ
れた熱伝導材料や超音波振動子を外装シートの外面側から当てることが好ましく、これに
より外装シートに外面側から見て凹状に形成されたエンボス部を設けることができる。外
装シートのエンボス部形成方法の好ましい例として、外装シートを、熱エンボスロール（
表面に所定のエンボスパターンが形成されて、加熱可能なロール）とフラットロールの間
に、外装シートの外面側が熱エンボスロールに接するように挟んで、送り出す方法が挙げ
られる。
【００２１】
　外装シートに設けるエンボス部の例について、図１～図５を参照して説明する。図１～
図５にはいずれも、３個以上の頂部とそれと同数の谷部を有する外形を有するエンボス部
が複数配された例を示している。
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【００２２】
　図１では、４個の頂部２と４個の谷部３を有する外形を有するエンボス部１が縦横に複
数配されている。各エンボス部１は、凹部（谷部３）が曲線状に形成された星型四角形を
有している。頂部２は４方向に延び、頂部２の先端に向かって幅狭に形成されている。複
数のエンボス部１は、格子（四角格子）４の各格子点に配置されている。
【００２３】
　図２では、８個の頂部２と８個の谷部３を有する外形を有するエンボス部１が縦横（図
では斜め方向に縦横）に複数配されている。各エンボス部１は、棒状の８本スポーク（４
本交差スポーク）アスタリスク形状を有している。各エンボス部１は、頂部２の先端に向
かって等幅に形成され、頂部２が８方向に放射状に延びるように形成されている。複数の
エンボス部１は、格子（四角格子）４の各格子点に配置されている。
【００２４】
　図３では、６個の頂部２と６個の谷部３を有する外形を有するエンボス部１が縦横に配
されている。各エンボス部１は、先端が膨らんだ６本スポーク（３本交差スポーク）アス
タリスク形状を有している。頂部２は６方向に延び、頂部２の先端が膨らんで形成されて
いる。複数のエンボス部１は、格子（四角格子）４の各格子点に配置されている。
【００２５】
　図４では、３個の頂部２と３個の谷部３を有する外形を有するエンボス部１が六角格子
状に配されている。各エンボス部１は、凹部（谷部３）が曲線状に形成された星型三角形
を有している。頂部２は３方向に延び、頂部２の先端に向かって幅狭に形成されている。
複数のエンボス部１は、格子（六角格子）４の各格子点に配置されている。
【００２６】
　図５では、６個の頂部２と６個の谷部３を有する外形を有するエンボス部１が三角格子
状に配されている。各エンボス部１は、星型六角形に形成されている。頂部２は６方向に
延び、頂部２の先端に向かって幅狭に形成されている。複数のエンボス部１は、格子（三
角格子）４の各格子点に配置されている。
【００２７】
　エンボス部の外形について、頂部と谷部の数の下限は３個である。一方、頂部と谷部の
数の上限は特に制限されないが、エンボス部の面積を狭く設けやすくする点から、頂部と
谷部の数はそれぞれ１０個以下であることが好ましく、８個以下であることがより好まし
く、６個以下であることがさらに好ましい。
【００２８】
　エンボス部の頂部は、多角形（詳細には凸多角形）の頂点の位置に配されることが好ま
しい。このようにエンボス部が形成されていれば、全ての頂部が中心部から所定以上の長
さで延在することとなり、エンボス部を広い範囲で設けることができる。
【００２９】
　エンボス部は、図１、図４および図５に示されるように、頂部の先端に向かって狭くな
るように形成されていることが好ましい。すなわち、エンボス部は、谷部から頂部の先端
に向かって幅が漸減するように形成されていることが好ましい。頂部がこのように形成さ
れていれば、エンボス部の面積を狭く形成しやすくなり、外装シートの柔軟性を高めやす
くなる。また、後述するように、各エンボス部の頂部が格子の辺に沿って延びるように形
成される場合は、複数のエンボス部によって外装シートに四角形や六角形等の格子模様が
形成されやすくなる。
【００３０】
　エンボス部の谷部は、内方にへこんだ弧状に形成されていることが好ましい。例えば、
エンボス部は、隣接する頂部が弧状に繋げられ、それにより谷部が形成されていることが
好ましい。このように谷部が形成されることにより、外装シートの手触りを向上させるこ
とができる。すなわち、外装シートのエンボス部以外の部分（非エンボス部）は、エンボ
ス部に対して吸収性物品の厚み方向にふくらんで形成されやすくなるところ、谷部がエン
ボス部の内方にへこんだ弧状に形成されることにより、非エンボス部はエンボス部との境
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界で外縁が曲線状に形成され、当該部分での手触りが良好なものとなる。
【００３１】
　一方、エンボス部が、図３に示すように、頂部の先端が膨らんで形成されたり、あるい
は図２に示すように、頂部の先端に向かって等幅に形成されていれば、頂部の先端まで外
装シートの不織布がしっかりと熱エンボスされ、外装シートの強度や耐久性を高めやすく
なる。
【００３２】
　エンボス部の大きさは特に限定されないが、エンボス部は、最も遠い頂部間の距離が１
ｍｍ以上となることが好ましく、また７ｍｍ以下が好ましく、５ｍｍ以下がより好ましい
。
【００３３】
　エンボス部は、吸収性物品の長手方向に対する長さが吸収性物品の幅方向に対する長さ
よりも長いことが好ましい。吸収性物品は、着用した状態で歩いたりして活動をすると、
吸収性物品の長手方向に負荷がかかりやすくなるところ、エンボス部が吸収性物品の長手
方向に対して長い形状で設けられていれば、外装シートは吸収性物品の長手方向に対して
の強度が高まる。そのため、外装シートに対して吸収性物品の長手方向の負荷がかかって
も、外装シートが破断しにくくなり、また、外装シートの不織布からその構成繊維が脱落
しにくくなる。この場合、エンボス部は、吸収性物品の長手方向に対する長さが、吸収性
物品の幅方向に対する長さの１．１倍以上が好ましく、１．２倍以上がより好ましく、３
．０倍以下が好ましく、２．０倍以下がより好ましい。
【００３４】
　エンボス部は、隣接する頂部を直線で繋ぐことにより形成される仮想図形の１０％以上
７５％以下の面積を有することが好ましい。エンボス部が前記仮想図形の１０％以上の面
積を有していれば、エンボス部によって外装シートの強度を高めやすくなる。エンボス部
が前記仮想図形の７５％以下の面積を有していれば、外装シートの手触りを向上させやす
くなる。エンボス部は、より好ましくは前記仮想図形の１５％以上の面積を有し、さらに
好ましくは２０％以上の面積を有する。エンボス部はまた、前記仮想図形の６０％以下の
面積を有することが好ましく、５０％以下の面積を有することがさらに好ましい。なお、
隣接する頂部を直線で繋ぐことにより形成される仮想図形は、エンボス部を全て包含する
ように形成される。例えば、頂部が丸まった形状で設けられる場合は、隣接する頂部を繋
ぐ直線は、丸まった形状の接線として形成されることが好ましい。
【００３５】
　複数のエンボス部は、任意の格子の各格子点（任意の格子点における全ての格子点）に
配置されることが好ましい。このようにエンボス部が配されれば、エンボス部が規則的に
外装シートに配置されることとなり、外装シートの見た目が良好なものとなる。格子の形
状は特に限定されず、四角格子、六角格子、三角格子等が挙げられる。四角格子には、正
方格子、斜方格子、矩形格子等が含まれ、好ましくは、四角格子は、正方格子または矩形
格子（単位格子が正方形または長方形となる格子）である。
【００３６】
　複数のエンボス部が格子の各格子点に配置される場合、各エンボス部は頂部が格子の辺
に沿って延びるように形成されることが好ましい。この際、各エンボス部は互いに離間し
て設けられる。格子の辺とは、隣接する格子点を繋ぐ線分を意味する。より好ましくは、
各エンボス部の全ての頂部が格子のそれぞれの辺に沿って延びるように形成される。この
ようにエンボス部が形成されれば、複数のエンボス部によって外装シートに四角形や六角
形等の格子模様が形成され、格子で囲まれた非エンボス部がエンボス部よりも吸収性物品
の厚み方向にふくらむように形成される。その結果、外装シートには、四角形や六角形等
の形状の膨らみ部が隙間なくタイルのように規則的に並べられたような模様が浮き出され
、外装シートの外観や手触りが良好なものとなる。図１、図４および図５には、このよう
にエンボス部が形成された例が示されている。
【００３７】
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　例えば、格子模様の熱エンボスを外装シートに直接付与する場合には、このようなタイ
ル状の模様を外装シートに形成することは難しく、外装シートの非エンボス部でのふくら
みが不十分となったり、格子模様のエンボス部（すなわち格子模様に凹んだ部分）が目立
ちやすくなる。これに対して、上記に説明したように格子の各格子点にエンボス部を配置
して、エンボス部を格子の辺の一部のみ（格子点近傍のみ）を形成するように設けること
により、格子の辺が目立たなくなって、非エンボス部が吸収性物品の厚み方向にふくらん
で形成されやすくなる。そのため、外装シートには、四角形や六角形のタイルが隙間なく
規則的に並べられたような模様が浮き出されるようになる。
【００３８】
　図１では、複数のエンボス部が四角格子の各格子点に配置され、各エンボス部は、４個
の頂部とそれと同数の谷部を有する外形を有し、頂部が四角格子の辺に沿って４方向に延
びるように形成されている。図１では、外装シートに四角形のタイルが規則的に並べられ
たような模様が形成される。
【００３９】
　図４では、複数のエンボス部が六角格子の各格子点に配置され、各エンボス部は、３個
の頂部とそれと同数の谷部を有する外形を有し、頂部が六角格子の辺に沿って３方向に延
びるように形成されている。図４では、外装シートに六角形のタイルが規則的に並べられ
たような模様が形成される。
【００４０】
　図５では、複数のエンボス部が三角格子の各格子点に配置され、各エンボス部は、６個
の頂部とそれと同数の谷部を有する外形を有し、頂部が三角格子の辺に沿って６方向に延
びるように形成されている。図５では、外装シートに三角形のタイルが規則的に並べられ
たような模様が形成される。
【００４１】
　複数のエンボス部が格子の各格子点に配置される場合、各エンボス部の頂部のうちの一
部は吸収性物品の長手方向に延びるように形成されていることが好ましい。また、格子の
辺の一部は、吸収性物品の長手方向に延びていることが好ましい。このようにエンボス部
が形成されていれば、外装シートに吸収性物品の幅方向の内方に向かう負荷がかかった際
に、外装シートに吸収性物品の長手方向に沿った皺が規則的に形成されやすくなり、外装
シートの当該負荷に対する追従性が向上する。そのため、吸収性物品の着用感が良好なも
のとなる。
【００４２】
　エンボス部の配置間隔は特に限定されないが、エンボス部が格子の各格子点に配置され
る場合、エンボス部は次のように配されることが好ましい。すなわち、格子の辺に沿った
隣接エンボス部の離間距離は、当該辺の延在方向に対するエンボス部の長さの０．３倍以
上が好ましく、０．５倍以上がより好ましく、また１０倍以下が好ましく、５倍以下がよ
り好ましく、３倍以下がさらに好ましい。なお、格子の辺の延在方向は複数存在するが、
隣接エンボス部の離間距離はいずれの方向に対しても前記範囲にあることが好ましい。こ
のようにエンボス部が設けられれば、外装シートの強度を高めつつ、外装シートの手触り
を良好なものとしやすくなる。また、複数のエンボス部によって、格子の形状に基づくタ
イル状模様が浮き出されやすくなる。
【００４３】
　また、各エンボス部の頂部の一部が吸収性物品の長手方向に延びるように形成される場
合は、吸収性物品の幅方向に対するエンボス部間の間隔が、吸収性物品の長手方向に対す
るエンボス部間の間隔よりも広くなるように設けられることが好ましい。このようにエン
ボス部が設けられていれば、外装シートに吸収性物品の幅方向の内方に向かう負荷がかか
った際に、外装シートに吸収性物品の長手方向に沿った皺が規則的に形成されやすくなり
、外装シートの当該負荷に対する追従性が向上する。そのため、吸収性物品の着用感が良
好なものとなる。特に、エンボス部が格子の各格子点に配置され、格子の一部が吸収性物
品の長手方向に延びるように形成される場合は、このようにエンボス部が設けられること
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が好ましく、この場合、格子としては四角格子であることがより好ましい。
【００４４】
　外装シートを構成する不織布の種類は特に限定されず、スパンボンド不織布、エアスル
ー不織布、ポイントボンド不織布、ケミカルボンド不織布、メルトブロー不織布、スパン
レース不織布、エアレイド不織布等を用いることができる。例えば、外装シートをスパン
ボンド不織布から構成すれば、外装シートの通気性を高めることができる。外装シートは
吸収性物品の外面側に配されるものであるため、外装シートとしてスパンボンド不織布を
採用することにより、外装シートの通気性を高めて、吸収性物品を着用した際の蒸れを低
減させることができる。外装シートをエアスルー不織布から構成した場合は、外装シート
を嵩高に形成して、外装シートのクッション性を高めることができる。
【００４５】
　外装シートが、スパンボンド不織布、エアスルー不織布、スパンレース不織布等の構成
繊維が一方向に配向した不織布から構成される場合、エンボス部は、外装シートの不織布
の構成繊維の配向方向に対する長さが、その直交方向に対する長さよりも短いことが好ま
しい。構成繊維が一方向に配向した不織布は、構成繊維の配向方向と直交する方向に対し
て破断強度が弱くなるところ、エンボス部を当該不織布の繊維配向方向に対して短く（す
なわち、当該不織布の繊維配向方向の直交方向に対して長く）なるように設けることによ
り、当該不織布の構成繊維どうしがエンボス部によって強固に接合され、不織布の破断強
度を高めることができる。その結果、外装シートを引っ張っても破断しにくくすることが
できる。この場合、エンボス部は、繊維配向方向に対する長さが、その直交方向に対する
長さの１．１倍以上が好ましく、１．２倍以上がより好ましく、３．０倍以下が好ましく
、２．０倍以下がより好ましい。
【００４６】
　不織布の構成繊維の配向方向は、不織布の表面を顕微鏡等で観察することにより確認で
きる。例えばスパンボンド不織布では、構成繊維の配向方向について次のように説明され
る。スパンボンド不織布は、例えば、ポリマー原料を溶融し、紡糸口金から押し出して延
伸し、これをコンベアベルト等の上に集積して、ウェブ状に形成することにより得られる
が、この際、コンベアベルト上に集積されたウェブ（繊維）はコンベアベルトの進行方向
に沿って配列されることとなる。従って、この場合、ウェブ（繊維）はコンベアベルトの
進行方向（ＭＤ方向）に沿って配向することとなる。エアスルー不織布では、不織布を製
造するに当たり、繊維塊形成の際の原料短繊維の集積方法やウェブ形成の際の開繊方法を
適宜設定することにより、構成繊維の配向方向を揃えることができる。スパンレース不織
布では、不織布を形成する際に、短繊維が分散した水流の流れを制御して繊維を堆積させ
ることで、構成繊維の配向方向を揃えることができる。
【００４７】
　外装シートは、単層から構成されていてもよく、複数層から構成されていてもよい。す
なわち、外装シートは１枚のシート部材から構成されていてもよく、２枚以上のシート部
材が積層されて構成されていてもよい。なお、外装シートが複数層から構成される場合は
、少なくとも外面側の層に上記に説明したエンボス部が形成されていることが好ましい。
【００４８】
　外装シートが複数層から構成される場合、外装シートは複数層がエンボス部で相互に接
合されることが好ましい。例えば、外装シートは、内層と外層を有し（すなわち、内層の
外面側に外層が積層されて構成され）、内層と外層とが熱エンボスされることにより、エ
ンボス部で相互に接合されていることが好ましい。外装シートの内層と外層がエンボス部
で相互に接合されることにより、外装シートの非エンボス部が吸収性物品の厚み方向にふ
くらんで形成されやすくなり、外装シートの手触りが向上する。また、外装シートによる
視覚的な遮蔽性（視覚遮蔽性）を高めて、例えば、外装シートの肌面側に設けられた吸収
性コアが排泄物を収容して着色した場合など、吸収性物品を外側から見たときに吸収性コ
アを目立たなくさせることができる。
【００４９】



(10) JP 2015-73775 A 2015.4.20

10

20

30

40

50

　外装シートは、３層以上の積層体であってもよい。外装シートは、例えば、外面側から
第１層と第２層と第３層を有していてもよい。第１層と第２層と第３層はエンボス部で一
括に熱エンボスされて相互に接合されてもよく、第１層と第２層と第３層の一部のみが相
互に熱エンボスされてもよい。
【００５０】
　外装シートは、例えば、第１層と第２層と第３層が第１エンボス部で熱エンボスにより
相互に接合され、第２層と第３層がさらに第２エンボス部で熱エンボスにより相互に接合
されてもよい。この場合、外装シートは、強度と手触りの両方を向上させることができる
。外装シートのうち、肌面側に位置する第２層と第３層を第１エンボス部と第２エンボス
部の両方で熱エンボス接合することによって、外装シートの強度を高めることができ、そ
して、第２層の外面側に第１層を設け、第１層を第１エンボス部のみで第２層と接合する
ことにより、熱エンボスによる接合箇所を減らして、外装シートの手触りを向上させるこ
とができる。
【００５１】
　上記に説明した各層（すなわち、内層や外層、あるいは第１層や第２層や第３層）は不
織布から構成されることが好ましい。また、外装シートの耐水性を高めるために、外装シ
ートの肌面側にプラスチックフィルムからなる層（フィルム層）を設けてもよい。
【００５２】
　外装シートには、弾性部材が設けられてもよい。外装シートに弾性部材が設けられる場
合、弾性部材は、例えば外装シートの肌面側に取り付けられる。外装シートが複数層から
構成される場合は、弾性部材は外装シートを構成する層間に配されてもよい。
【００５３】
　外装シートに弾性部材が設けられる場合、エンボス部は少なくとも外装シートの弾性部
材が配されない領域に設けられることが好ましい。例えば、エンボス部は、外装シートの
吸収性コアと重なる領域に設けられることが好ましい。詳細には、エンボス部は、外装シ
ートにおいて、吸収性コアと重なりかつ弾性部材の配されない領域に設けられることが好
ましい。エンボス部がこのように設けられれば、吸収性コアのクッション性と相まって、
外装シートの手触りを良好なものとすることができる。また、エンボス部によって、外装
シートに四角形や六角形等のタイルが隙間なく規則的に並べられたような模様が好適に浮
き出されやすくなって、吸収性物品の外観が向上する。
【００５４】
　次に、本発明の吸収性物品の構成例について、図面を参照して説明する。なお、本発明
の吸収性物品は、図面に示された実施態様に限定されるものではない。
【００５５】
　図６および図７には、本発明の吸収性物品を尿パッドに適用した例を示す。図６は、尿
パッドを肌面側から見た平面図を表し、図７は、図６に示した尿パッドのＡ－Ａ断面図を
表す。なお図面では、矢印ｘが幅方向、矢印ｙが長手方向を表し、矢印ｘ，ｙにより形成
される面に対して垂直方向が厚み方向ｚを表す。長手方向ｙは、吸収性物品を着用者が着
用した際、着用者の股間の前後方向に延びる方向に相当し、幅方向ｘは、吸収性物品と同
一面上にあり、長手方向ｙと直交する方向を意味する。
【００５６】
　吸収性物品（尿パッド）１１は、トップシート１２とバックシート１３とこれらの間に
配された吸収性コア１４とを有する。トップシート１２は吸収性物品１１の肌面側に設け
られ、着用者から排泄された尿等を透過する。トップシート１２を透過した排泄物は、吸
収性コア１４により収容される。バックシート１３は吸収性物品１１の外面側に設けられ
、排泄物が外部へ漏れるのを防いでいる。吸収性物品１１では、吸収性コア１４は砂時計
形状に形成されている。
【００５７】
　吸収性物品１１には、トップシート１２の幅方向ｘの両側に、長手方向ｙに延在するサ
イドシート１５が設けられることが好ましい。サイドシート１５には、幅方向ｘの内方に
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起立用弾性部材１６が設けられ、吸収性物品１１の使用時には、起立用弾性部材１６の収
縮力によりサイドシート１５の内方が着用者の肌に向かって立ち上がり、これにより尿等
の排泄物の横漏れが防止される。
【００５８】
　吸収性物品１１では、バックシート１３に、本発明に係る外装シートを用いることがで
きる。この場合、バックシート１３が不織布から構成され、当該不織布に、３個以上の頂
部とそれと同数の谷部を有する外形のエンボス部が複数形成されることとなる。バックシ
ート１３に外装シートを適用することにより、例えば、吸収性物品１１を下着（パンツ）
の内側に取り付けて使用する場合など、吸収性物品１１の手触りが向上するとともに、吸
収性物品１１をバックシート１３側から見たときの外観が向上する。また、バックシート
１３の強度も確保することができる。
【００５９】
　なお、図面には示されていないが、バックシート１３は内層と外層を有し、内層と外層
とが熱エンボスされることにより、内層と外層が複数のエンボス部で相互に接合されてい
てもよい。また、バックシート１３の外面側に本発明に係る外装シートを設けてもよい。
【００６０】
　本発明の吸収性物品の他の構成例について説明する。図８～図１０には、本発明の吸収
性物品をパンツ型使い捨ておむつに適用した例を示す。図８は、パンツ型使い捨ておむつ
の斜視図を表し、図９は、図８に示した使い捨ておむつの前腹部と後背部との接合を解い
て平面に展開した状態を肌面側から見た図を表し、図１０は、図９に示した使い捨ておむ
つのＢ－Ｂ断面図を表す。
【００６１】
　吸収性物品（パンツ型使い捨ておむつ）２１は、ウェスト開口部２２と一対の脚開口部
２３を有するパンツ部材２４と、パンツ部材２４の肌面側に設けられた吸収性本体２７を
有する。パンツ部材２４は、前腹部Ｐと後背部Ｑとこれらの間に位置する股部Ｒとから構
成され、前腹部Ｐと後背部Ｑとが接合されることによりパンツ形状に形成されている。
【００６２】
　吸収性物品２１では、パンツ部材２４に本発明に係る外装シートを用いることができる
。図８～図１０では、パンツ部材２４の外面側に外装シート２５（本発明に係る外装シー
ト）が使用され、外装シート２５の肌面側に内装シート２６が積層されている。従って、
外装シート２５は不織布から構成され、当該不織布に、３個以上の頂部とそれと同数の谷
部を有する外形のエンボス部が複数形成されることとなる。外装シート２５が吸収性物品
２１の外面側に配されることにより、パンツ部材２４の強度が確保されるとともに、吸収
性物品２１の手触りや外観を向上させることができる。なお、図面には示されていないが
、外装シート２５は内層と外層を有し、内層と外層とが熱エンボスされることにより、内
層と外層が複数のエンボス部で相互に接合されていてもよい。
【００６３】
　吸収性本体２７は、パンツ部材２４の少なくとも股部Ｒの肌面側に備えられ、トップシ
ート２８とバックシート２９とこれらの間に配された吸収性コア３０とを有する（図９お
よび図１０）。吸収性物品２１では、吸収性本体２７と吸収性コア３０は略長方形状に形
成されている。また、バックシート２９が吸収性コア３０の幅方向ｘの端縁で折り返され
て、トップシート２８と接合されている。
【００６４】
　吸収性本体２７には、幅方向ｘの両側に立ち上がりフラップ３１が設けられている（図
９および図１０）。立ち上がりフラップ３１を設けることにより、尿等の排泄物の横漏れ
を防ぐことができる。立ち上がりフラップ３１は、液不透過性であることが好ましい。立
ち上がりフラップ３１が立ち上がった状態の上端部（着用者側の端部）には起立用弾性部
材３２が設けられ、起立用弾性部材３２の収縮力により立ち上がりフラップ３１の起立が
促される。
【００６５】
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　パンツ部材２４の長手方向ｙの端部には、ウェスト開口部２２の縁に沿って、複数のウ
ェスト弾性部材３３が設けられている。ウェスト弾性部材３３により着用者の腰周りに沿
ったウェストギャザーが形成され、背中側や腹部側からの尿等の排泄物の漏れが防止され
る。
【００６６】
　パンツ部材２４の前腹部Ｐと後背部Ｑには、幅方向ｘに延びる複数の胴部弾性部材３４
が設けられている。胴部弾性部材３４は、ウェスト弾性部材３３よりも広い間隔で配され
ている。胴部弾性部材３４により、着用者の胴周りのフィット性が高められる。
【００６７】
　パンツ部材２４には、脚開口部２３の縁に沿って、脚部弾性部材３５，３６が設けられ
ている。脚部弾性部材は、脚開口部２３の前側の縁に沿って設けられる前側脚部弾性部材
３５と、脚開口部２３の後側の縁に沿って設けられる後側脚部弾性部材３６とからなり、
前側脚部弾性部材３５と後側脚部弾性部材３６により脚開口部２３の縁のほぼ全周にわた
り脚部弾性部材が設けられる。脚部弾性部材３５，３６により、着用者の脚周りに沿った
レッグギャザーが形成され、股部からの尿等の排泄物の漏れが防止される。
【００６８】
　ウェスト弾性部材３３、胴部弾性部材３４、脚部弾性部材３５，３６は、外装シート２
５と内装シート２６の間に設けられればよい。この際、各弾性部材は、外装シート２５お
よび／または内装シート２６に伸張状態で接合されることが好ましい。ウェスト弾性部材
３３は、外装シート２５が、パンツ部材２４のウェスト開口部２２の縁で、内装シート２
６側に折り返され、折り返された外装シート２５の間に挟まれて外装シート２５と接合さ
れてもよい。
【００６９】
　本発明の吸収性物品を構成する各部材の材料について説明する。トップシートは、吸収
性物品を着用の際に着用者側に位置するシートであり、液透過性であることが好ましい。
トップシートとしては、例えば、セルロース、レーヨン、コットン等の親水性繊維から形
成された不織布や、ポリオレフィン（例えば、ポリプロピレン、ポリエチレン）、ポリエ
ステル（例えば、ＰＥＴ）、ポリアミド（例えば、ナイロン）等の疎水性繊維から形成さ
れた不織布であって、疎水性繊維の表面が界面活性剤により親水化されたもの等を用いる
ことができる。また、トップシートとして、織布、編布、孔が形成されたプラスチックフ
ィルム等を用いてもよい。
【００７０】
　バックシートは、吸収性物品を着用の際に着用者とは反対側、すなわち外面側に位置す
るシートであり、液不透過性であることが好ましい。バックシートとしては、ポリオレフ
ィン（例えば、ポリプロピレン、ポリエチレン）、ポリエステル（例えば、ＰＥＴ）、ポ
リアミド（例えば、ナイロン）等の疎水性繊維から形成された不織布や、プラスチックフ
ィルム等を用いることができる。また、不織布とプラスチックフィルムとの積層体を用い
てもよい。本発明において、液不透過性とは撥水性の意味も含まれる。
【００７１】
　パンツ部材（内装シート、外装シート）は、液透過性であっても液不透過性であっても
よく、トップシートやバックシートに使用可能なシート材料を用いることができる。
【００７２】
　上記説明した各シート材料として不織布を用いる場合、不織布としては、スパンボンド
不織布、エアスルー不織布、ポイントボンド不織布、メルトブロー不織布、エアレイド不
織布、ＳＭＳ不織布等を用いればよい。なお、本発明に係る外装シートは、各不織布層が
熱エンボスにより相互に接合されることから、ポリオレフィン（例えば、ポリプロピレン
、ポリエチレン）、ポリエステル（例えば、ＰＥＴ）、ポリアミド（例えば、ナイロン）
等の熱融着性繊維を含んでいることが好ましい。
【００７３】
　吸収性コアは、尿等の排泄物を吸収できる吸収性材料を含むものであれば特に限定され
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とができる。吸収性コアは、紙シート（例えば、ティッシュペーパーや薄葉紙）や液透過
性不織布等のシート部材で覆われてもよい。吸収性コアに含まれる吸収性材料としては、
例えば、セルロース繊維（例えば、粉砕したパルプ繊維）等の親水性繊維や、ポリアクリ
ル酸系、ポリアスパラギン酸系、セルロース系、デンプン・アクリロニトリル系等の吸水
性樹脂等が挙げられる。また、吸収性材料には熱融着性繊維が含まれてもよい。これらの
熱融着性繊維は、尿等の体液との親和性を高めるために、界面活性剤等により親水化処理
がされていてもよい。
【００７４】
　吸収性材料は、尿等の吸収速度を高める点から、親水性繊維を含むことが好ましい。ま
た、吸収容量を高める点からは、吸収性材料は吸水性樹脂を含むことが好ましい。従って
、吸収性コアは親水性繊維（特にパルプ繊維）と吸水性樹脂を含むことが好ましい。この
場合、例えば、親水性繊維の集合体に吸水性樹脂を混合または散布したものを用いること
が好ましい。
【００７５】
　吸収性コアは、シート状吸収体であってもよい。シート状吸収体としては、不織布間に
吸水性樹脂を有しパルプ繊維を有しないように形成されたものが挙げられる。このように
形成されたシート状吸収体は不織布間に吸水性樹脂を有するため、高い吸収容量を実現で
きる。また、シート状吸収体は不織布間にパルプ繊維を有しないため、嵩張らず薄型に形
成することができる。
【００７６】
　シート状吸収体としては、吸収性材料として吸水性繊維を用いてもよい。この場合もま
た、シート状吸収体が嵩張らず薄型に形成される。吸水性繊維としては、プロトン化また
は塩形成したカルボキシル基を含有する繊維が挙げられる。例えば、特公昭５２－４２９
１６号公報に開示されるように、アクリル繊維を加水分解して、アクリル繊維に含まれる
ニトリル基をカルボキシル基に変換することにより、吸水性繊維を得ることができる。こ
のとき、吸水性繊維に含まれるカルボキシル基は、アルカリ金属塩またはアンモニア塩を
形成していることが好ましい。また吸水性繊維は、親水性繊維をアクリル酸に浸漬し、繊
維表面でアクリル酸を析出させることにより製造することができる。
【符号の説明】
【００７７】
　１：　エンボス部
　２：　頂部
　３：　谷部
　４：　格子
　１１，２１：　吸収性物品
　１２，２８：　トップシート
　１３，２９：　バックシート（外装シート）
　１４，３０：　吸収性コア
　２４：　パンツ部材
　２５：　外装シート
　２６：　内装シート
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