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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　１層以上のスパンボンド不織布層と、１層以上のメルトブローン不織布層とからなり、
両表面層がスパンボンド不織布層であり、地合指数が４１０以下かつ耐水度が９０ｍｍＡ
ｑ以上である目付２０ｇ／ｍ２以下の不織布積層体であって、スパンボンド不織布層トー
タルの目付が８～１８ｇ／ｍ2であり、メルトブローン不織布層トータルの目付が１～４
ｇ／ｍ2である不織布積層体を用いてなる生理用ナプキン個別包装用シート。
【請求項２】
　前記不織布積層体を形成するメルトブローン不織布層が、ポリエチレン（Ａ）とポリエ
チレンワックス（Ｂ）とを含む樹脂組成物からなるものである請求項１に記載の生理用ナ
プキン個別包装用シート。
【請求項３】
　前記不織布積層体が熱エンボス処理により融着され、融着面積が全積層面積の５～３５
％である請求項１または２に記載の生理用ナプキン個別包装用シート。
【請求項４】
　スパンボンド不織布層とメルトブローン不織布層が、インライン方式で積層された前記
不織布積層体からなる請求項１～３のいずれかに記載の生理用ナプキン個別包装用シート
。
【請求項５】
　表面層のスパンボンド不織布層の表面に印刷が施されてなる請求項１～４のいずれかに
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記載の生理用ナプキン個別包装用シート。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、生理用ナプキンの個別包装用シートに関する。
【０００２】
【従来の技術】
生理用ナプキン（以下、単にナプキンとも称す。）の包装形態としては、まず個々のナプ
キンを個別に包装した後、個別包装された複数のナプキンをまとめ、外装用包装シートに
て包装することが行われている。このとき、個々のナプキンを包装するために使用する個
別包装シート（以下、単に個装シートとも称す。）には、基材として例えばポリエチレン
フィルム等のプラスチックフィルムが使用されている。さらに個装シートには通常その外
表面に商品名や模様等の印刷が行われる。
【０００３】
従来、ナプキンの個装シート基材としては、その個別包装体の開封時に発する音をできる
だけ小さくしたいという市場ニーズのために、柔軟で肉厚を薄くした低密度ポリエチレン
系フィルムが使用されてきた。しかしながら、まだ開封時の音を十分に小さくするまでに
は至っていない。
【０００４】
開封時に音を発し難い包装用基材として不織布がある。しかし従来のスパンボンド不織布
では、一般に地合が良好ではなく、耐水性（高い耐水度を有する性質）にも劣るため、ナ
プキンの包装用基材としては適さない。これを改善するために、スパンボンド不織布にメ
ルトブローン不織布を積層する方法が知られている。
【０００５】
従来のスパンボンド不織布とメルトブローン不織布との積層体は、一般に柔軟性に劣る上
、目付を小さくすると、印刷したときに印刷インキが不織布裏面にしみだしてしまう「イ
ンク抜け」が起こることがあり、目付を大きくする必要があった。しかし目付を大きくす
ることは、開封が容易でなくなるためナプキンの包装用基材として好ましくない。
【０００６】
【発明が解決しようとする課題】
本発明は、上記のような従来技術における問題点を解決しようとするものであって、生理
用ナプキンの個別包装体の開封時に音を発することがなく、柔軟性に優れ、印刷適性に優
れる生理用ナプキン個別包装用シートを提供することを目的とする。
【０００７】
【課題を解決するための手段】
本発明に係る生理用ナプキン個別包装用シートは、１層以上のスパンボンド不織布層と、
１層以上のメルトブローン不織布層とからなり、少なくとも片面の表面層がスパンボンド
不織布層であり、地合指数が４１０以下かつ耐水度が９０ｍｍＡｑ以上である目付２０ｇ
／ｍ2以下の不織布積層体を用いてなるものである。
【０００８】
本発明の好ましい態様においては、前記不織布積層体の両表面層が、スパンボンド不織布
層であることが望ましい。
【０００９】
また、本発明の好ましい態様においては、前記不織布積層体を形成するメルトブローン不
織布層が、ポリエチレン（Ａ）とポリエチレンワックス（Ｂ）とを含む樹脂組成物からな
るものであることが望ましい。
【００１０】
また、本発明の好ましい態様においては、前記不織布積層体が熱エンボス処理により融着
され、融着面積が全積層面積の５～３５％であることが望ましい。
【００１１】
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また、本発明に係る生理用ナプキン個別包装用シートは、スパンボンド不織布層とメルト
ブローン不織布層が、インライン方式で積層された前記不織布積層体からなるものである
ことが好ましい。
【００１２】
【発明の実施の形態】
以下、本発明に係る生理用ナプキン個別包装用シートおよびその製造方法について具体的
に説明する。
本発明に係る生理用ナプキン個別包装用シートは、１層以上のスパンボンド不織布層と、
１層以上のメルトブローン不織布層とからなり、少なくとも片面の表面層がスパンボンド
不織布層である不織布積層体を用いて得られる。
【００１３】
本発明に用いる不織布積層体のスパンボンド不織布層を構成するスパンボンド不織布は、
曳糸性のある熱可塑性樹脂、例えばポリエステル系樹脂、ポリオレフィン系樹脂、ポリア
ミド系樹脂などを用いてスパンボンド法による溶融紡糸で形成される。なかでも、後述す
るメルトブローン不織布層との接着性の点で、ポリエチレン等のエチレン系重合体、ポリ
プロピレン等のプロピレン系重合体、少なくともエチレン系重合体を含むポリオレフィン
組成物などのポリオレフィン系樹脂からなるものが好ましい。
【００１４】
また、スパンボンド不織布としては、プロピレン系重合体とエチレン系重合体とから形成
され、エチレン系重合体が繊維表面の少なくとも一部を形成する複合繊維、例えば同芯ま
たは偏芯の芯鞘型複合繊維、サイドバイサイド型複合繊維等からなるスパンボンド不織布
であってもよい。複合繊維からなる不織布は、該不織布を構成する複合繊維表面の大部分
ないし全部がエチレン系重合体からなるので、従来のポリプロピレンからなる不織布に比
べ柔軟性に優れる。
【００１５】
プロピレン系重合体として具体的には、プロピレンの単独重合体、プロピレンと他のα-
オレフィンとの共重合体が挙げられる。共重合する他のα-オレフィンとしては、エチレ
ン、1-ブテン、1-ペンテン、1-ヘキセン、1-オクテン、1-デセン、3-メチル-1-ブテン、3
-メチル-1-ペンテン、3-エチル-1-ペンテン、4-メチル-1-ペンテン、4-メチル-1-ヘキセ
ンなどの炭素原子数が２～２０のα－オレフィンが例示される。これらのなかでは、炭素
原子数が２～４の直鎖状α－オレフィンが好ましく、特にエチレンが好ましい。このよう
な他のα－オレフィンは、１種単独でまたは２種以上組合わせて共重合させてもよい。
【００１６】
また、エチレン系重合体として具体的には、エチレンの単独重合体（製法は低圧法、高圧
法のいずれであっても良い）、エチレンと他のα-オレフィンとの共重合体が挙げられる
。共重合する他のα-オレフィンとしては、プロピレン、1-ブテン、1-ペンテン、1-ヘキ
セン、1-オクテン、1-デセン、3-メチル-1-ブテン、3-メチル-1-ペンテン、3-エチル-1-
ペンテン、4-メチル-1-ペンテン、4-メチル-1-ヘキセンなどの炭素原子数が２～２０のα
－オレフィンが例示される。このような他のα－オレフィンは、１種単独でまたは２種以
上組合わせて共重合させてもよい。
【００１７】
さらに本発明では、必要に応じてプロピレン系重合体および／またはエチレン系重合体に
、本発明の目的を損なわない範囲で、他の重合体、着色材、耐熱安定剤、核剤などを配合
してもよい。
【００１８】
スパンボンド不織布の製造方法としては、公知の方法を採用することができる。たとえば
ポリオレフィン系樹脂を用いて、溶融紡糸法によって、長繊維フィラメントを紡糸し、次
に、紡出されたフィラメントを冷却流体により冷却し、延伸空気によってフィラメントに
張力を加えて所定の繊度とする。その後、紡糸されたフィラメントを捕集ベルト上に捕集
し、交絡処理を行ってスパンボンド不織布を得る。交絡処理をする方法としては、たとえ
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ば熱エンボス処理により繊維を融着する方法、超音波により繊維を融着する方法、ウォー
タージェットを用いて繊維を交絡する方法、ホットエアースルーにより繊維を融着する方
法、ニードルパンチを用いて繊維を交絡する方法などがあるが、これらのなかでは、熱エ
ンボス処理が好ましい。
このスパンボンド不織布を形成する繊維の繊維径は、好ましくは３．５デニール以下、さ
らに好ましくは０．２～３デニールである。
【００１９】
本発明に用いる不織布積層体のメルトブローン不織布層を構成するメルトブローン不織布
は、熱可塑性樹脂、例えばポリエステル系樹脂、ポリオレフィン系樹脂、ポリアミド系樹
脂などを用いてメルトブローン法により形成される。なかでもポリオレフィン系樹脂が好
ましく、とりわけポリエチレン（Ａ）と、ポリエチレンワックス（Ｂ）とを含む樹脂組成
物を用いてなるメルトブローン不織布は、柔軟性、均一性、耐水性、層間接着性に優れる
不織布積層体が得られるので好ましい。
【００２０】
このメルトブローン不織布に用いられる樹脂組成物成分のポリエチレン（Ａ）としては、
エチレンの単独重合体、エチレンと他の単量体とからなる共重合体等が挙げられる。共重
合体は、ランダム共重合体でもよいし、ブロック共重合体でもよい。他の単量体としては
、プロピレン、1-ブテン、1-ペンテン、1-ヘキセン、4-メチル-1-ペンテン、1-オクテン
、1-デセン、1-ドデセン、1-テトラデセン、1-ヘキサデセン、1-オクタデセン、1-エイコ
セン等の炭素数３～２０のα－オレフィン等が挙げられる。共重合体のエチレン構成成分
含有量（13Ｃ－ＮＭＲによる測定値）は、通常、８０モル％以上、好ましくは９０～９９
．５モル％である。本発明のメルトブローン不織布に用いられる樹脂組成物には、これら
のポリエチレン類の１種単独を使用してもよいし、または２種以上を組合せて使用しても
よい。
【００２１】
また、このポリエチレン（Ａ）は、紡糸性およびポリエチレンワックスとの混練性の点か
ら、重量平均分子量（Ｍｗ）が、２１０００～４５０００の範囲のものが好ましく、さら
には２３０００～４００００の範囲のものが好ましい。
【００２２】
本発明において、重量平均分子量（Ｍｗ）は、次の条件を用いたゲルパーミエーションク
ロマトグラフィーによって求めた。
使用装置
測定装置：ゲルパーミエイションクロマトグラフ（Waters社製150-C型）
解析装置：システムコントローラ（東ソー(株)製SC-8010型）
検出器：示差屈折計
測定条件
カラム：TSKgel GMH6-HT×１＋TSKgel GMH6-HTL×１（7.8mmID×60mmL、東ソー(株)製）
移動相：o-ジクロロベンゼン（以下ODCBと略する）
移動相安定剤：2,6-ジ-tert-ブチル-p-クレゾール（５g/20kg-ODCB）
カラム温度：１４０℃
流速：１．０ml/min
注入量：５００μl
測定試料濃度：３０mg/20ml-ODCB
標準試料濃度：１５mg/20ml-ODCB
分子量校正：単分散ポリスチレン１６種（東ソー(株)製）
【００２３】
このポリエチレン（Ａ）は、密度が０．８９０～０．９７０ｇ／ｃｍ3の範囲にあるもの
が好ましく、さらに好ましくは０．９１０～０．９６０ｇ／ｃｍ3、特に好ましくは０．
９３０～０．９５５ｇ／ｃｍ3の範囲にあるものである。本発明において、ポリエチレン
の密度は、１９０℃における２．１６ｋｇ荷重でのメルトフローレート（ＭＦＲ）測定時
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に得られるストランドを、１２０℃で１時間熱処理し、１時間かけて室温まで徐冷した後
、密度勾配管で測定して得られる数値である。
【００２４】
さらに、このポリエチレン（Ａ）のＡＳＴＭ Ｄ１２３８に準拠した温度１９０℃、荷重
２．１６ｋｇにおけるメルトフローレート（ＭＦＲ）は、通常、１５～２５０ｇ／１０分
、好ましくは２０～２００ｇ／１０分、より好ましくは３０～２００ｇ／１０分の範囲が
望ましい。
【００２５】
また、メルトブローン不織布に用いられる樹脂組成物の他の成分であるポリエチレンワッ
クス（Ｂ）は、エチレンの単独重合体、またはエチレンと、他の重合性単量体との共重合
体からなるものである。他の重合性単量体の例としては、ポリエチレン（Ａ）で挙げたα
－オレフィンが挙げられる。共重合体の場合のエチレン構成成分含有量（13Ｃ－ＮＭＲに
よる測定値）は、通常、８０モル％以上、好ましくは９０～９９．５モル％である。
【００２６】
ポリエチレンワックス（Ｂ）の軟化点は、１１０～１４５℃の範囲のものが好ましい。ま
た、紡糸性およびポリエチレン（Ａ）との混練性の点から、重量平均分子量（Ｍｗ）が、
１５０００以下のものが好ましく、さらには６０００～１２０００の範囲のものが好まし
い。
【００２７】
このポリエチレンワックス（Ｂ）は、通常用いられる低分子量重合体の重合による製造方
法、あるいは高分子量のポリエチレンを加熱減成によって分子量を低減させる方法等のい
ずれの方法によって製造されたものでもよく、特に制限されない。
【００２８】
本発明のメルトブローン不織布の構成繊維を形成する樹脂組成物において、ポリエチレン
（Ａ）と、ポリエチレンワックス（Ｂ）との含有割合は、（Ａ）／（Ｂ）の重量比で９０
／１０～１０／９０の割合が好ましく、さらには３０／７０～７０／３０の割合が好まし
く、特に４０／６０～６０／４０の割合が好ましい。
【００２９】
この樹脂組成物として、ＡＳＴＭ Ｄ１２３８に準拠し温度１９０℃、荷重２．１６ｋｇ
で測定したメルトフローレート（ＭＦＲ）の好ましい範囲は、３００～６００ｇ／１０分
、さらには４００～５５０ｇ／１０分である。
【００３０】
なお、本発明で用いる該樹脂組成物には、本発明の目的を損なわない範囲で、必要に応じ
、他の重合体や、着色材、安定剤、核剤などの配合剤等が配合されていてもよい。ここで
、任意に配合される成分としては、例えば、従来公知の耐熱安定剤、耐候安定剤などの各
種安定剤、帯電防止剤、スリップ剤、アンチブロッキング剤、防曇剤、滑剤、染料、顔料
、天然油、合成油等が挙げられる。
【００３１】
メルトブローン不織布の製造方法としては、公知の方法を採用することができる。たとえ
ばポリエチレン（Ａ）、ポリエチレンワックス（Ｂ）およびその他の配合剤等を含む樹脂
組成物を押出機等で溶融混練し、その溶融物を、紡糸ノズルを有する紡糸口金から吐出す
るとともに、紡糸口金の周囲から噴射される高速・高温の空気流で吹き飛ばして、捕集ベ
ルト上に自己接着性のマイクロファイバーとして所定の厚さに堆積させウェブを製造する
。このとき、引き続き、必要に応じて交絡処理することができる。交絡処理する方法とし
ては、例えばエンボスロールを用いて熱エンボス加工処理する方法、超音波により融着す
る方法、ウォータージェットを用いて繊維を交絡させる方法、ホットエアースルーにより
融着する方法、ニードルパンチを用いる方法などの各種の方法を、適宜使用することがで
きる。
【００３２】
メルトブローン不織布を構成する繊維の繊維径は、不織布の均一性および耐水性の観点か
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ら３μｍ以下が好ましい。
【００３３】
本発明のナプキン個装用シートに用いる不織布積層体は、１層以上のスパンボンド不織布
層と、１層以上のメルトブローン不織布層とからなり、少なくとも片面の表面層が、好ま
しくは両面の表面層がスパンボンド不織布層である。表面層がスパンボンド不織布層であ
ると、耐毛羽立ち性に優れ、ナプキンの包装ラインにおいて、各種金属ロールやゴムロー
ルに接触した際に引っかかることがなくスムーズに走行できる点で好ましい。
【００３４】
この不織布積層体の層構成は、少なくとも片面の表面層がスパンボンド不織布層であれば
特に限定されないが、好ましくはスパンボンド不織布層／メルトブローン不織布層、スパ
ンボンド不織布層／メルトブローン不織布層／スパンボンド不織布層の層構成であり、よ
り好ましくはスパンボンド不織布層／メルトブローン不織布層／スパンボンド不織布層の
層構成である。
【００３５】
また、本発明のナプキン個装用シートに用いる不織布積層体では、地合指数４１０以下の
ものが好ましく、さらには３８０以下のものが好ましい。耐水度（JIS 1096Lに準拠して
測定）は９０ｍｍＡｑ以上が好ましく、より好ましくは１２０ｍｍＡｑ以上である。この
範囲であれば、印刷時に印刷インキの「インク抜け」が起こらず、印刷適性に優れるナプ
キン個装用シートが得られる。
なお、本発明における地合指数は、野村商事製 FORMATION TESTER（地合計）FMT-2000に
より測定したもので、この地合指数が小さいほど不織布が均一性に優れる。
【００３６】
さらに、この不織布積層体において、スパンボンド不織布層およびメルトブローン不織布
層の目付量は、包装基材としての引裂に適した強度と耐水度とのバランスを勘案して選ば
れるが、積層体としての目付が２０ｇ／ｍ2以下の場合、スパンボンド不織布層トータル
の目付は８～１８ｇ／ｍ2が好ましく、さらに好ましくは１０～１４ｇ／ｍ2、メルトブロ
ーン不織布層トータルの目付は１～４ｇ／ｍ2が好ましく、さらに好ましくは２～３ｇ／
ｍ2である。
【００３７】
本発明で用いる不織布積層体の製造方法は、スパンボンド不織布とメルトブローン不織布
とを積層し、両者を一体化して積層体を形成できる方法であれば、いずれの方法にしたが
って行ってもよく、特に制限されない。たとえば▲１▼スパンボンド法で得たスパンボン
ド不織布と、メルトブローン法によって形成されたメルトブローン不織布とを層構成にし
たがって重ねあわせ、交絡処理により全不織布層を接着させる方法、▲２▼スパンボンド
不織布の上に、メルトブローン法によって形成される繊維を直接堆積させてメルトブロー
ン不織布を形成し、さらにその上にスパンボンド法によって紡出された長繊維フィラメン
トを直接堆積させてスパンボンド不織布を形成するようにして（インライン方式）、層構
成にしたがって積層したのち、全不織布層を交絡処理により接着させる方法、▲３▼スパ
ンボンド不織布とメルトブローン不織布とを、層構成にしたがってホットメルト接着剤、
溶剤系接着剤等の接着剤によって接着して積層する方法等を採用することができる。
【００３８】
これらのなかでは、▲２▼のインライン方式で積層された不織布積層体が好ましい。イン
ライン方式で行うことで、低目付の不織布であっても、良好な地合の不織布積層体とする
ことができる。これは、直前に製造される不織布層の地合の不良を、その上に堆積させる
不織布層がそれを補うように製造条件を調整でき、地合を良くするための最適条件での製
造が可能なためと考えられる。
【００３９】
積層させた不織布層の交絡処理方法としては、熱エンボス処理が好ましい。熱エンボス処
理による融着面積は、全積層面積の５～３５％が好ましく、より好ましくは１０～３０％
である。この範囲内であれば、耐水性と柔軟性のバランスに優れた積層体とすることがで
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きる。また、融着面積が大きくなり過ぎるとナプキン個装用シートとした場合に、開封時
の発生音が問題となる虞がある。
【００４０】
本発明のナプキン個装用シートの好ましい製造方法としては、不織布積層体を前記のイン
ライン方式で積層する方法からなる。具体的には、はじめにスパンボンド不織布をスパン
ボンド法により溶融紡糸して形成する。次いでその上に直接メルトブローン不織布を形成
する。これは、例えばポリエチレン（Ａ）、ポリエチレンワックス（Ｂ）およびその他の
配合剤等を含む樹脂組成物を押出機等で溶融混練し、その溶融物を、メルトブロー紡糸口
金から極細繊維流として、その繊維流が完全に固化する前にスパンボンド不織布の表面に
吹き付け、極細繊維を堆積させるメルトブローン法によって行う。
【００４１】
このとき、メッシュベルト等の補集面上に置かれたスパンボンド不織布に対して極細繊維
が吹き付けられる側とは反対の面が負圧雰囲気に接しているようにして、メルトブローン
法によって形成される繊維をスパンボンド不織布層内に一部吸い込ませ堆積させて、スパ
ンボンド不織布とメルトブローン不織布を積層一体化させる。さらに、このメルトブロー
ン不織布の上に、スパンボンド法によって紡出された長繊維フィラメントを直接堆積させ
てスパンボンド不織布を形成する。これを層構成に基づいて繰り返すことにより、スパン
ボンド不織布層とメルトブローン不織布層とを有する不織布積層体が得られる。
【００４２】
次に、両不織布の一体化が不十分である場合には、加熱加圧エンボスロール等により十分
に一体化させることができる。
熱エンボス処理は、上記の様にして堆積された不織布ウェブをエンボスロールとフラット
ロールの両ロール間を通すことにより行われる。このようにエンボス処理することにより
片面の凹凸化を防ぐことができ、印刷工程での印刷適性が改善され印刷インキの乗りを均
一化できる。この場合も、熱エンボス処理による融着面積（すなわちエンボスロールの刻
印面積）は、全積層面積の５～３５％が好ましく、より好ましくは１０～３０％であり、
これにより耐水性と柔軟性のバランスに優れた積層体とすることができる。
【００４３】
印刷工程では、得られた不織布積層体のスパンボンド不織布層の表面に印刷が施される。
スパンボンド不織布層はその上に直接、融着性のメルトブローン繊維が堆積させられてお
り、全面で融着した積層界面を有する。従って、表面に特別な塗工層を設けなくても、印
刷時に印刷インキのにじみや多色印刷時の色ずれが生じ難い。
【００４４】
印刷方式としては、グラビア印刷、オフセット印刷、フレキソ印刷、スクリーン印刷等を
用いることができるが、好ましい方式はフレキソ印刷である。フレキソ印刷では基材にあ
まりテンションをかけることなく印刷ができるので、比較的伸びやすい不織布の印刷に適
している。また、共通圧胴型フレキソ印刷機を用いることで、色ずれのない多色印刷も可
能である。
【００４５】
上記のような方法により得られた本発明に係るナプキン個装用シートは、開封時に音を発
することがなく、柔軟性に優れるとともに、引裂に適した強度と耐水度とのバランスに優
れ、不織布特有の暖かみのある触感を持っているので、従来のナプキン個装用シートのプ
ラスチックフィルムに代わって好適に用いられる。
【００４６】
【実施例】
以下、実施例に基づいて本発明をさらに具体的に説明するが、本発明はこれら実施例に限
定されるものではない。
【００４７】
なお、以下に本発明における測定・評価方法を示す。
（１）地合指数
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野村商事製 FORMATION TESTER（地合計）FMT-2000により、２００ｍｍ×２５０ｍｍの大
きさのサンプルを測定し、５点の平均値として求めた。
（２）耐水度（耐水性の評価）
ＪＩＳ Ｌ１０９６に規定されているＡ法（低水圧法）に準拠して測定した。
【００４８】
（３）ＫＯＳＨＩ値（柔軟性の評価）
カトーテック（株）製のＫＥＳ－ＦＢシステムにより、引張、剪断、圧縮、表面摩擦、曲
げの各試験の測定を、測定条件としてニット高感度条件にて行った。測定値をニットアン
ダーウエアー（サマー）条件にて計測しＫＯＳＨＩ値を求めた。 ＫＯＳＨＩ値はその数
値が小さい程、柔軟性が良いことを示す。
【００４９】
（４）印刷適性
通常のフレキソ印刷機にて実際に印刷テストを行い、文字が鮮明に印刷されているかを目
視で判断し印刷適性を評価した。文字が鮮明に印刷されていれば印刷適性を○として示し
、不鮮明ならば×とした。
【００５０】
（実施例１）
スパンボンド不織布原料にポリプロピレン（プロピレン単独重合体、ＭＦＲ(ASTM D1238
準拠し温度230℃荷重2.16kgで測定):３０ｇ／10分）、メルトブローン不織布原料にポリ
プロピレン（プロピレン単独重合体、ＭＦＲ(ASTM D1238準拠し温度230℃荷重2.16kgで測
定):９００ｇ／10分）を用い、スパンボンド不織布層（繊度２デニール、目付７ｇ／ｍ2

）、メルトブローン不織布層（繊維径３μｍ、目付３ｇ／ｍ2）、スパンボンド不織布層
（繊度２デニール、目付７ｇ／ｍ2）の順にインライン方式で積層し、エンボスロール（
刻印面積率１８％）とフラットロールの間を通して熱エンボス処理し目付１７ｇ／ｍ2の
不織布積層体を得た。この不織布積層体の測定・評価結果を表１に示す。この不織布積層
体を用いてナプキンを包みヒートシールにより包装したのち、手による開封を試みた。そ
の結果、開封時の音はほとんど聞こえなかった。
【００５１】
（実施例２）
スパンボンド不織布原料をプロピレン・エチレンランダム共重合体（エチレン成分含有量
:４モル％、ＭＦＲ(ASTM D1238準拠し温度230℃荷重2.16kgで測定):３０ｇ／10分）に代
えた以外は、実施例１と同様に行った。結果を表１に示す。
【００５２】
（実施例３）
スパンボンド不織布原料に、ポリエチレン（三井化学(株)製ネオゼックスTM５０３０２）
を用い、メルトブローン不織布原料に、ポリエチレン（重量平均分子量:２４０００、密
度:０．９３５ｇ／ｃｍ3、ＭＦＲ(ASTM D1238準拠し温度190℃荷重2.16kgで測定):１５０
ｇ／10分）５０重量部と、ポリエチレンワックス（重量平均分子量:８０００）５０重量
部との混合物を用い、スパンボンド不織布層（繊度３デニール、目付７ｇ／ｍ2）、メル
トブローン不織布層（繊維径３．５μｍ、目付３ｇ／ｍ2）、スパンボンド不織布層（繊
度３デニール、目付７ｇ／ｍ2）の順にインライン方式で積層し、エンボスロール（刻印
面積率１８％）とフラットロールの間を通して熱エンボス処理し目付１７ｇ／ｍ2の不織
布積層体を得た。この不織布積層体の測定・評価結果を表１に示す。この不織布積層体を
用いてナプキンを包みヒートシールにより包装したのち、手による開封を試みた。その結
果、開封時の音はほとんど聞こえなかった。
【００５３】
（実施例４）
メルトブローン不織布原料を、ポリエチレン（重量平均分子量:３８０００、密度:０．９
５０ｇ／ｃｍ3、ＭＦＲ(ASTM D1238準拠し温度190℃荷重2.16kgで測定):３０ｇ／10分）
６０重量部と、ポリエチレンワックス（重量平均分子量:６０００）４０重量部の混合物
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った。結果を表１に示す。
【００５４】
（実施例５）
スパンボンド不織布の構成繊維を同芯の芯鞘型複合繊維とし、原料としては、芯部にプロ
ピレン・エチレンランダム共重合体（エチレン成分含量:４モル％、密度:０．９１ｇ／ｃ
ｍ3、ＭＦＲ(ASTM D1238準拠し温度230℃荷重2.16kgで測定):６０ｇ／10分）を、鞘部に
ポリエチレン（密度:０．９５０ｇ／ｃｍ3、ＭＦＲ(ASTM D1238準拠し温度190℃荷重2.16
kgで測定)３０ｇ/10分）を用い、複合溶融紡糸で芯比率が２０重量％（芯部：鞘部の重量
比が２０：８０）となるようにした以外は、実施例３と同様に行った。結果を表１に示す
。
【００５５】
【表１】

表中、Ｓはスパンボンド不織布を、Ｍはメルトブローン不織布を示す。
【００５６】
【発明の効果】
本発明のナプキン個装用シートは、地合、耐水性に優れた低目付の不織布積層体からなる
ので、開封時に音を発することがなく、柔軟性と印刷適性に優れる。該不織布積層体は表
面層にスパンボンド不織布層を有するので、ナプキンの包装ラインにおける走行安定性に
優れる。さらに該不織布積層体のメルトブローン不織布層にポリエチレンワックス（Ｂ）
を含有するポリエチレン（Ａ）組成物を用いることで、より柔軟で地合、耐水性に優れ、
層間接着性の良いナプキン個装用シートが得られる。
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