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section (21); and a different side panel (3) overlapping in the waist-encircling direc
tion with a different side edge of the ：front section (20), separated in the waist-encirc
ling direction from the one side edge thereof, and with a different side edge of the
back section (21), separated in the waist-encircling direction from the one side edge
thereof, wherein the side panels (3) are seamlessly continuous in the waist-encircling
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(57) 要約 ： 着用者の腹側 を覆 うフロン ト部 （2 0 ) 、着 用者 の背側
を覆 うバ ック部 （2 1 ) 、 な らび に、前 記 フ ロン ト部 （2 0 ) と
バ ック部 （2 1 ) との 間の股部 （2 2 ) を有す るォム ッ本体 （2 )
と、前 記 フ ロン ト部 （2 0 ) の 1 つの側 縁 部 と前 記 バ ック部 （2
1 ) の 1 つ の側 縁 部 とを胴 回 リ方 向に連 ね る 1 つ のサ イ ドパ ネル
( 3 ) と、前記 フ ロン ト部 （2 0 ) の前記 1 つの側縁部か ら前記 胴

回 り方 向に離れ た別の側縁部 と前記バ ック部 （2 1 ) の前記 1 つの

3 3
側縁部か ら前記胴 回 リ方 向に離れ た別の側縁部 とを前記胴 回 リ方 向

(c) に連 ね る別 のサ イ ドパ ネル （3 ) と、 を備 えたパ ンツ型 ォ ム ッで
あって、 ここにおいて、前記 各サ イ ドパネル （3 ) は、前記 胴 回 り
方 向に継 ぎ 目な く連続 してお り、かつ、前記胴 回 り方 向に延 び る糸
状の弾性部材 （F ) と、前記 弾性部材 を挟 む一対の ウェ ブ （W ) と
を包含す る。
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明 細 書

発明の名称 ：パンツ型才ムッおよびその製造方法

技術分野

[0001 ] 本発明はパ ンツ （p a n t s ) 型才厶ッ （d i a e r ) およびその製造

方法に関する。

背景技術

[0002] 従来より、複数の互いに切 り離 されていない才厶ッ本体を連続 して搬送 し

、該才厶ッ本体のフ ロ ン 卜 （f r o n t ) 部 およびバ ック （b a c k ) 部の

両側部 にサイ ドパネル （s i d e a n e I ) を接合 し、才厶ッ本体 ごと

に切 り離 した後、股部で該才厶ッ本体を折 り畳み、 フロン ト部のサイ ドパネ

ル とバ ック部のサイ ドパネル とを互いに接合するパ ンツ型の才厶ッの製造方

法が提案されている （特許文献 1 参照）。

先行技術文献

特許文献

[0003] 特許文献 1 ：J P H 2 — 1 4 0 1 6 3 (図 2 ，図 5 ，図 6 )

特許文献2 ：W O 2 0 0 / 0 3 2 3 9 6 A

発明の概要

[0004] 前記特許文献 1 に開示された発明では、弾性 フイルム （f ί I m ) 状のサ

ィ ドパネルのサイ ドをシール （s e a I ) してパ ンツが形成 されている。か

かる弾性 フィル 厶状の素材は伸縮性が小さい。 また、前記弾性 フィル 厶状の

素材は高価である。 したがって、製品コス ト （c o s t ) のアップ （u p )

する要因となる。

なお、特許文献 2 にはサイ ドパネルを形成する素材については何 ら開示さ

れていない。

[0005] したがって、本発明の目的はパ ンツ型才厶ッのコス トダウン （c o s t

r e d u c t i o n ) を図ると共に、サイ ドパネルの伸縮性 を向上させるこ

とである。



[0006] 本発明の才厶ッは、

着用者の腹側を覆うフロン ト部、着用者の背側を覆うバック部、ならびに

、前記フロン ト部とバック部との間の股部を有する才厶ッ本体と、

前記フ口ン 卜部の 1 つの側縁部と前記バック部の 1 つの側縁部とを胴回り方

向に連ねる 1 つのサイ ドパネルと、

前記フ口ン 卜部の前記 1 つの側縁部から前記胴回り方向に離れた別の側縁部

と前記バック部の前記 1 つの側縁部から前記胴回り方向に離れた別の側縁部

とを前記胴回り方向に連ねる別のサイ ドパネルと、を備えたパンツ型才厶ッ

であって、ここにおいて、前記各サイ ドパネルは、

前記胴回り方向に継ぎ目なく連続 しており、かつ、前記胴回り方向に延びる

糸状の弾性部材と、前記弾性部材を挟む一対のウェブとを包含する。

なお、本発明において、糸状の弾性部材とは糸ゴムやホットメル ト （h o t

m e l t ) 樹脂も含み、大きく伸長 し、かつ、元の長さ又は元の長さに近

い長さに収縮 し得る部材をいう。

[0007] 本発明によれば、糸状の弾性部材を一対のウェブ （w e b ) で挟んでサイ ド

パネルが形成されている。そのため、弾性フイルムを用いた従来の才厶ッに

比ペコス 卜 （c o s t ) が安 くなる。

また、糸状の弾性部材は弾性フイルムに比べ伸縮 し易い。 したがって、フィ

ッ卜 （f ί t ) 感が向上する。

[0008] 一方、本発明の方法は、前記胴回り方向に直交する縦方向に前記才厶ッ本体

を搬送する工程と、

前記各サイ ドパネルの第 1部と第 2 部とが互いに重なるように、前記各サ

ィ ドパネルを前記縦方向に延びる仮想の第 1 ライン （I ί n e ) に沿って折

る第 1折り工程と、

前記各サイ ドパネルの前記胴回り方向の第 1端部を前記フ口ン 卜部の各側

縁部またはバック部の各側縁部に接合する第 1接合工程と、

前記フロン ト部とバック部とが互いに重なるように、前記胴回り方向に延

びる仮想の第 2 ラインに沿つて前記才厶ッ本体を折る第 2 折り工程と、



前記第 1 接合工程 において前記サイ ドパネルが接合 されていないバ ック部

の各側縁部 またはフロン ト部の各側縁部 に、前記各サイ ドパネルの前記第 1

端部か ら前記胴回 り方向に離れた第 2 端部 を接合する第 2 接合工程 とを備 え

るパ ンツ型才厶ッの製造方法。

[0009] 本発明方法 によれば、予め折 り重ねたサイ ドパネル をフ ロ ン ト部 とバ ック部

とに接合する。 したが って、 フロン ト部 とバ ック部 とに各 々接合 した 2 枚の

サイ ドパネル同士を接合する場合 とは異な り、サイ ドパネル同士が接合 され

た接合部分が生 じない。 そのため、着用時に前記接合部分が外側 に突出する

ことがない。 その結果、外観が良好である。

また、サイ ドパネル同士の接合部分が存在 しない。 そのため、着用者が横

寝 した場合でも前記接合部分が着用者の腰脇部分 に当たることがない。 した

が って、着用感が良好である。

図面の簡単な説明

[001 0] [ 図 1] 図 1 ( a ) 〜図 1 ( e ) は本発明の実施例 1 にかかるパ ンツ型才厶ッの

製造方法 を示す概略正面図、図 1 ( f ) は前記パ ンツ型才厶ッを示す概略断

面図である。

[ 図2] 図 2 ( a ) 〜図 2 ( e ) は本発明の実施例 2 にかかるパ ンツ型才厶ッの

製造方法 を示す概略正面図、図 2 ( f ) は前記パ ンツ型才厶ッを示す概略断

面図である。

[ 図3] 図 3 ( a ) 〜図 3 ( f ) は本発明の実施例 3 にかかるパ ンツ型才厶ッの

製造方法 を示す概略正面図、図 3 ( g ) は前記パ ンツ型才厶ッを示す概略断

面図である。

[ 図4] 図 4 ( a ) 〜図 4 ( f ) は本発明の実施例 4 にかかるパ ンツ型才厶ッの

製造方法 を示す概略正面図である。

[ 図5] 図 5 はサイ ドパネル となる連続積層体の形成方法の一例 を示す概略斜視

図である。

[ 図6] 図 6 ( a ) 〜図 6 ( c ) は、 それぞれ、実施例 1 にかかるパ ンツ型の才

厶ッを示 し、図 6 ( a ) および図 6 ( b ) は、 それぞれ、同才厶ッの概略正



面 図および断面 図、 図 6 ( c ) はサ イ ドパ ネル の一部 を示 す拡 大平面 図であ

る。

[ 図7] 図 7 ( a ) 〜図 7 ( b ) は、 それ ぞれ、実施例 1 のサ イ ドパ ネル を示 し

、 図 7 ( a ) お よび図 7 ( b ) は、 それ ぞれ、 サ イ ドパ ネル の斜視 図および

分解斜視 図であ る。

[ 図8] 図 8 はサ イ ドパ ネル とな る積層体 の形成方法 の他 の例 を示 す概 略斜視 図

であ る。

[ 図9] 図 9 はサ イ ドパ ネル とな る連続積層体 の形成方法 の更 に他 の例 を示 す概

略斜視 図であ る。

[ 図 10] 図 1 0 は才厶ッ本体 とな る第 1 連続 ゥェ プの形成方法 を示 す概 略斜視

図であ る。

[ 図 11] 図 1 1 ( a ) 〜図 1 1 ( d ) は本発 明の実施例 5 にかか るパ ンツ型才

厶ッの製造方法 を示 す概 略正面 図であ る。

[ 図 12] 図 1 2 ( a ) お よび図 1 2 ( b ) は、 それ ぞれ、 同実施例 5 にかか る

パ ンツ型才厶ッの概 略正面 図および断面 図であ る。

[ 図 13] 図 1 3 A は才厶ッ本体 とな る第 1 連続 ウェ ブの形成方法 の他 の例 を示

す概 略斜視 図、 図 1 3 B はエ ンボス （e m b o s s ) 加工 されたサ イ ドパ ネ

ル の断面 図であ る。

発明を実施するための形態

[001 1] 好 ま しくは、前記各サ イ ドパ ネル には、 それ ぞれ、 当該サ イ ドパ ネル を破

断す るための破 断部 が形成 され、

前記破 断部 は前記サ イ ドパ ネル の上端 か ら前記サ イ ドパ ネル の下端 まで継

続 的又 は連続 的 に延び る。

この場合、 才厶ッを使 用 した後 の廃棄 時 に、前記破 断部 においてサ イ ドパ

ネル を破 断す る ことによ り、介護者 が才厶ッを着 用者 か ら容易 に脱 がす こと

がで きる。

[001 2] 好 ま しくは、前記サ イ ドパ ネル を破 断 し易 くす るため に前記弾性部材 が前記

破 断部 において切 断 または硬化 されている。



この場合、糸状 の弾性部材が切断 または硬化 されてお り、 したが って、前記

弾性部材 を破断 し易い。

[001 3] 更 に好 ま しくは、前記破断部 は前記サイ ドパ ネルの上端 および下端 の うち少

な くとも一方 において前記サイ ドパ ネルが切 り込み又 は切 り欠かれた ノッチ

( n o t c h ) を更 に備 える。

この場合、 ノッチに応力が集 中 し易いので、前記破断部 における破断が更 に

容易 になる。

[0014] 好 ま しくは、前記各サイ ドパ ネル は第 1 部 と第 2 部 とが互 いに重なるよう

に、前記胴 回 り方向に直交する縦方向に延び る仮想 の第 1 ライ ンに沿 って 2

つに折 られてお り、

前記各サイ ドパ ネルの素材が変形又 は変質 されていることで前記破断部 が

形成 され、前記破断部 において前記各サイ ドパ ネルの前記第 1 部 と前記第 2

部 とが係合又 は熱溶着 によ り互 いに仮止め されている。

この場合、折 られたサイ ドパ ネルの状態が仮止め によ り安定 し、サイ ドパ

ネルの搬送 と接合が容易 になる。

また、破断部 を形成 する工程 によ り前記仮止め を実行することがで きる。 そ

のため、仮止め工程 を別途必要 と しない。

なお、本発明において 「仮止め」 とは、部材同士 を止着 するものであ って、

止着 を解除する際 に各部材 を損傷 することな く、 かつ、容易 に分離 すること

がで きる止着 をい う。

[001 5] この実施例 においては、前記破断部 は前記第 1 ライ ンよ りも前記側縁部 の

うちの一方の側縁部 に近 い位置 に設 け られているのが更 に好 ま しい。

この場合、折 られたサイ ドパ ネルの状態が安定 し易い。

[001 6] 好 ま しくは、前記才厶ッ本体の非肌面側 に配置 された液不透過性 の樹脂 シ

— 卜 （s h e e t ) と、前記才厶ッ本体の肌面側 に配置 された液透過性 の不

織布 シ一 卜との間に吸液性 の コア （c o r e ) が挟 まれて、前記才厶ッ本体

が形成 されてお り、

前記各サイ ドパ ネル は前記各側縁部 において前記才厶ッ本体 に接合 されて



お り、

前記各側縁部 において前記樹脂 シ一 卜が前記不織布 シ一 卜に覆 われていな

い部位 を前記才厶ッ本体 が有 し、

前記各部位 において前記樹脂 シ一 卜の肌面 に前記サ イ ドパ ネル が接合 されて

いる。

この場合、不織布 シ一 卜で覆 われていない樹脂 シ一 卜の肌面 に前記サ イ ド

パ ネル が接合 され る。前記樹脂 シ一 卜は不織布 シ一 卜に比べ平滑 な表面 を持

つ。 したが って、前記サ イ ドパ ネル と才厶ッ本体 との接合 が容易で、 かつ、

大 きな接合力が得 られ る。

本発 明 において 「肌面」 とは、 才厶ッの着 用時 に直接 的 または間接 的 に着

用者 の肌 に接 す る内側 の面 をい う。

また、本発 明 において 「非肌面」 とは、前記肌面 とは反対側 の着 用者 の肌

に接 しない外側 の面 をい う。

[001 7] 本 発 明は、添付 の図面 を参考 に した以下の好適 な実施例 の説 明か らよ り明瞭

に理解 され るであ ろう。 しか しなが ら、実施例 および図面 は単 な る図示 およ

び説 明のための ものであ り、本発 明の範 囲 を定め るため に利用 され るべ きも

のではない。本発 明の範 囲は請求の範 囲のみ によ って定 まる。添付 図面 にお

いて、複数 の図面 における同一の部 品番号 は、 同一 または相 当部分 を示 す。

なお、本 明細書 中の カタカナ表記 の一部 には、 その意味 を明瞭 にす るため に

英単語 を （）で併記 している。

実施例

[001 8 ] 以 下、本発 明の実施例 を図面 に したが って説 明す る。

図 6 は実施例 1 のパ ンツ型 の才厶ッ 1 を示 す。

図 6 ( a ) お よび図 6 ( b ) に示 す よ うに、本実施例 1 のパ ンツ型才厶ッ

は、 才厶ッ本体 2 と一対 のサ イ ドパ ネル 3 とを備 えている。前記才厶ッ本

体 2 は、 フロン ト部 2 0 、 バ ック部 2 1 お よび股部 2 2 を有 している。 フロ

ン 卜部 2 0 は着 用者 の腹側 を覆 う。バ ック部 2 は着 用者 の背側 を覆 う。股

部 2 2 は前記 フ ロ ン ト部 2 0 とバ ック部 2 との間 を継 ぎ、着 用者 の股 間 を



覆 う。一対の前記各サイ ドパネル 3 は、前記 フロン ト部 2 0 とバ ック部 2 1

とを胴回 り方向 Y に連ねるように、才厶ッ本体 2 の両側縁部 2 0 a ， 2 1 a

に接合 されている。

[001 9] 図 6 ( b ) に示すように、前記才厶ッ本体 2 には、着用者の股間を覆 う吸収

性のコア 5 な どが設 け られる。前記 コア 5 は前記才厶ッ本体 2 の非肌面側 に

配置 された液不透過性の樹脂 シ一 卜2 5 と、前記才厶ッ本体 2 の肌面側 に配

置 された液透過性の不織布シ一 卜2 w との間に挟 まれている。

才厶ッ本体 2 には、着用者の脚部 に沿 ってカッ ト （c u t ) された脚回 り部

2 3 が設 け られていてもよい。 また、前記脚回 り部 2 3 には、着用者の脚回

りに沿 うように、た とえば、糸 ゴム （r u b b e r ) な どか らなる弾性部材

2 4 が設 け られていてもよい。

[0020] 更 に、才厶ッ本体 2 のフロン ト部 2 0 およびバ ック部 2 1 には才厶ッ 1 を着

用者 にフイツ 卜させるための弾性部材が設 け られていてもよい。 この弾性部

材 と しては、た とえば、複数本の糸 ゴムや平 ゴム、 フイルムまたは熱可塑性

樹脂 を含む材料 を採用することがで きる。

[0021 ] 図 7 ( a ) は前記サイ ドパネル 3 を展開 した状態で示す。

図 7 ( a ) において、前記サイ ドパネル 3 は、前記胴回 り方向 Y に継 ぎ目

な く連続 している。前記サイ ドパネル 3 は前記胴回 り方向 Y に延びる糸状の

複数本の弾性部材 F と、前記弾性部材 F を挟む一対のウェブW，W とを包含

する。前記一対のウェブW，W は互いに接着 されている。

なお、本実施例の場合、サイ ドパネル 3 の製造する際に、前記複数本の弾

性部材 F は、 その両端部 において、上下一対のテープ （t a p e ) 材か らな

るテープ積層体 T によ り挟 まれてテープ材 に固着 されている。

[0022] 図 7 ( a ) に示すように、前記各サイ ドパネル 3 には、破断部 7 が形成 さ

れている。破断部 7 はサイ ドパネル 3 の前記一対のウェブW，W を上下に横

断するように延び、 当該サイ ドパネル 3 を破断するためのものである。つま

り、図 6 ( a ) の破断部 7 はサイ ドパネル 3 の上端 3 3 か ら下端 3 4 に至 る

まで断続的に形成 されている。



図 7 の前記破断部 7 は前記両ウェブW，Wを貫通するスリット （s l i t )

状の切 り込みであってもよいし、両ウェブW，Wを熱で硬化させたものであ

つてもよい。前記サイ ドパネル 3 を更に破断 し易くするために、本実施例で

は前記各サイ ドパネル 3 の全ての前記弾性部材 F が前記破断部 7 において切

断または硬化されているのが好ましい。

なお、熱によりウェブW，Wおよび弾性部材 F を硬化させる場合、図 6 (

a ) の破断部 7 はサイ ドパネル 3 の上端 3 3 から下端 3 4 まで連なって連続

的に設けられていてもよい。

[0023] 図 5 ( c ) に明示するように、前記破断部 7 は前記サイ ドパネル 3 の上端

3 3 または下端 3 4 の少なくとも一方において前記サイ ドパネル 3 が切 り欠

かれたノツチ 7 0 を更に備えていてもよい。

[0024] つぎに、前記パンツ型才厶ッ 1 の製造方法について説明する。

才厶ッ本体 2 の搬送工程 ：

図 1 ( a ) に示すように、複数の才厶ッ本体 2 が互いに連なった （切 り離

されていない）第 1連続ウェブW 1 の状態で才厶ッ本体 2 が搬送される。前

記第 1連続ウェブW 1 は、たとえば、連続する積層シ一 卜からなり、胴回り

方向Y に略直交する縦方向 （搬送方向）X に搬送される。

[0025] 第 1折 り工程 ：

—方、複数のサイ ドパネル 3 が互いに連なった積層ウェブW 2 の状態でサ

ィ ドパネル 3 が搬送される。前記積層ウェブW 2 は一対搬送される。

前記サイ ドパネル 3 は、サイ ドパネル 3 の第 1部 3 7 と第 2 部 3 8 とが互い

に重なるように、サイ ドパネル 3 の搬送方向X に延びる仮想の第 1 ラインL

に沿って折られる。すなわち、前記サイ ドパネル 3 はサイ ドパネル 3 の肌

面 3 a 同士が互いに対面するように折られる。前記両サイ ドパネル 3 は、第

1 および第 2 端部 3 1，3 2 が、それぞれ、才厶ッ本体 2 側に近 くなるよう

に折られる。

[0026] 仮止工程 ：

前記第 1折り工程において折られたサイ ドパネル 3 の当該折られた状態を維



持するために、サイ ドパネル 3 の第 1部 3 7 と第 2 部 3 8 とは、たとえば、

ヒ一 卜シール （h e a t s e a l ) などにより仮止め部 3 9 において互い

に仮止めされる。なお、仮止めは点状になされ、才厶ッの着用時に容易に分

離することができる。

[0027] その後、図 1 ( b ) に示すように、積層ウェブW 2 は搬送方向X の先端部

分が切 り取られ、個々のサイ ドパネル 3 に切 り離される。

[0028] 第 1接合工程 ：

—方、才厶ッ本体 2 のバック部 2 の肌面 2 a 側の両側縁部 2 a には網

点に示す部位に接着剤が塗布される。図 1 ( c ) に示すように、前記一対の

各サイ ドパネル 3 の第 1端部 （一方の端部） 3 は、才厶ッ本体 2 のバック

部 2 の胴回り方向Y の前記両側縁部 2 a にそれぞれ接合される。なお、

前記接合に先立って、才厶ッ本体 2 から胴回り方向Y に両サイ ドパネル 3 が

それぞれ突出するように、第 1端部 3 が才厶ッ本体 2 上に配置される。

その後、第 1連続ウェブW 1 は、胴回り方向Y に概ね平行な仮想のカット

ライン （c u t l i n e ) C L に沿って、個々の才厶ッ本体 2 に切 り分け

られる。

[0029] 第 2 折 り工程 ：

前記才厶ッ本体 2 のフロン ト部 2 0 側の肌面 2 a の両側縁部 2 0 a の網点

に示す部位に接着剤が塗布された後、図 1 ( d ) に示す胴回り方向Y に沿つ

て延びる仮想の第 2 ラインL 2 に沿って才厶ッ本体 2 が二重に折られる。前

記第 2 ラインL 2 は、フロン ト部 2 0 とバック部 2 1 とが互いに重なる （線

対称となる）位置に設定される。

[0030] 第 2 接合工程 ：

前記才厶ッ本体 2 が折られることにより、図 1 ( e ) に示すように、前記

—対のサイ ドパネル 3 の第 2 端部 （他方の端部） 3 2 が、才厶ッ本体 2 のフ

ロン 卜部 2 0 の胴回り方向Y の両側縁部 2 0 a に接合される。

したがって、前記第 1接合工程においてサイ ドパネル 3 が接合されていな

いフロン ト部 2 0 に前記サイ ドパネル 3 の第 2 端部 3 2 がそれぞれ接合され



る。

[0031 ] 前述 した製造方法により製造されたパ ンツ型才厶ッは、図 1 ( e ) および図

( f ) に示すように、サイ ドパネル 3 が前記才厶ッ本体 2 か ら胴回 り方向

Y に張 り出 した状態 となる。

[0032] なお、前述 した説明では、 フロン ト部 2 0 が下流側 となるように才厶ッ本

体 2 を搬送することとしたが、バ ック部 2 が下流側 となるように才厶ッ本

体 2 を搬送 してもよい。

また、前記接着剤 としては、たとえば、ホッ トメル ト樹脂か らなる接着剤

を採用することができる。

さらに、 フロン ト部 2 0 側の両側縁部 2 0 a およびバ ック部 2 側の両側

縁部 2 a に同時に接着剤の塗布を行 ってもよい。

また、前記サイ ドパネル 3 を才厶ッ本体 2 に接合する方法 としては、前記接

着剤を用いる方法の他に、 ヒ一 トシ一ルゃソニック （s o n i c ) な どの方

法を用いてもよい。

[0033] つ ぎに、前記才厶ッ 1 の製造に用いるサイ ドパネル 3 となる積層ウェブW 2

の製造方法の一例について説明する。

[0034] 図 5 において、糸状の弾性部材 F は一対のコンペャ （c o n V e y e r )

9 0 ， 9 0 に螺旋状に巻 き付けられる。 この状態で、前記コンペャ 9 0 ， 9

0 が回転 して、前記螺旋状の弾性部材 F が搬送方向X に搬送される。一方、

前記弾性部材 F は上下一対のテープT ， Τ に挟み付けられる。前記テープ Τ

， Τ が互いに接着されて、前記弾性部材 F がテープ積層体 Τ 1 ， Τ 1 の間に

架設された状態 となる。

[0035] この架設された状態で、一対のカツタ （c u t t e r ) 9 1 ， 9 1 が弾性部

材 F をテープ積層体 T の外側で切断すると、梯子状の弾性積層体 F T が形

成される。その後、前記弾性積層体 F T を一対の不織布か らなる連続 ウェブ

W , W の間に挟むことで、サイ ドパネル 3 となる積層ゥェプW が形成され

る。

[0036] その後、前記第 1 折 り工程に先立 って、前記サイ ドパネル 3 を破断するため



の破断部 7 が搬送方向X に断続的に形成される。前記破断部 7 を形成する際

に、前記弾性部材 F が前記破断部 7 において切断または硬化される。同時に

、図 6 ( c ) の前記サイ ドパネル 3 の上端 3 3 および下端 3 4 となる部位の

少な くとも一方において、図 5 のノッチ 7 0 が積層ウェブに形成される。

[0037] なお、前記積層ゥェプW の形成方法は J P 6 3 — 2 4 3 3 0 9 A (特開昭

6 3 — 2 4 3 3 0 9 号）に詳 しく記述されており、 ここに、その記述の全て

が組み込まれる。

[0038] つ ぎに、前記サイ ドパネルの他の製造方法が説明される。

[0039] 図 8 において、上下一対の連続 ウェブW，Wの間に糸状の弾性部材 F が挟 ま

れて、積層ウェブW 2 が生成される。前記積層ウェブW 2 は 2 つにス リッ ト

されて分割され、各分割された積層ゥェプW の先端が切 り取 られた後に、

9 0 ° 旋回されて、サイ ドパネル 3 が生成される。その後、各サイ ドパネル

3 ， 3 は 2 重に折 り畳 まれる。

なお、 この場合も前記破断部 7 がサイ ドパネル 3 に形成されてもよい。

[0040] 前記積層ウェブW 2 のその他の製造方法 としては、例えばW O 2 0 0 8 / 1

2 6 7 0 9 A に開示された方法が採用されてもよい。

[0041 ] つ ぎに、他の実施例について説明する。以下の実施例については実施例 1 と

異なる構造および方法について説明する。

図 2 は実施例 2 を示す。

本実施例 2 のパ ンツ型才厶ッは、図 2 ( e ) および図 2 ( f ) に示すように

、サイ ドパネル 3 の全体が才厶ッ本体 2 のフロン ト部 2 0 とバ ック部 2 と

の間に挟 まれた状態になるように形成されている。前記サイ ドパネル 3 の第

および第 2 端部 3 ， 3 2 は、それぞれ、才厶ッ本体 2 のバ ック部 2 お

よびフ ロン ト部 2 0 の肌面 2 a 側の端部 2 1 a , 2 0 a に接合されている。

[0042] 図 3 は実施例 3 を示す。

本実施例 3 のパ ンツ型才厶ッは、図 3 ( f ) および図 3 ( g ) に示すように

、サイ ドパネル 3 が才厶ッ本体 2 のフロン ト部 2 0 とバ ック部 2 との間に

挟 まれた状態になるように形成されている。前記サイ ドパネル 3 の第 1 およ



び第 2 端部 3 1，3 2 は折り曲げられて、それぞれ、才厶ッ本体 2 のバック

部 2 1 およびフロン ト部 2 0 の外面側 （非肌面側）の端部 2 1 b ， 2 0 b に

接合されている。

[0043] 図 4 ( a ) 〜 ( f ) は前記パンツ型の才厶ッ 1 の製造方法の実施例 4 を示す

本実施例のように、搬送方向X に隣り合う一対のサイ ドパネル 3 ，3 が連な

つた状態で、サイ ドパネル 3 ，3 を才厶ッ本体 2 に接合 してもよい。

[0044] 前記図 2 〜図4 の才厶ッの製造方法については、 U S 2 0 1 1 / 0 0 0 5

3 6 A (W O 2 0 0 / 0 3 2 3 9 6 A ) に開示されており、ここに、

その記述の全てが組み込まれる。

[0045] 図 9 〜図 1 2 は実施例 5 を示す。

[0046] 図 1 2 ( a ) および （b ) に示すように、才厶ッ 1 の破断部 7 は第 1 ライン

(折 りライン） L 1 よりも側縁部 2 0 a , 2 1 a に近い位置に配置されてい

る。破断部 7 が側縁部 2 1 a に接近 している場合、破断部 7 と才厶ッ本体 2

との間の部位の剛性は、破断部 7 と第 1 ラインL 1 との間の部位の剛性より

も大きいだろう。そのため、破断部 7 を境に剛性の大きさの相違が生 じ、応

力集中により、破断部 7 における破断が容易になるかもしれない。

なお、破断部 7 は第 1 ラインL 1 や側縁部 2 0 a ， 2 1 a に対 し平行に設

けられていてもよい。

[0047] 本実施例の場合、前記破断部 7 が前記各サイ ドパネル 3 の素材を加熱 して変

質させて形成されていることで、前記破断部 7 において図 1 2 ( b ) の前記

各サイ ドパネル 3 の前記第 1部 3 7 と前記第 2 部 3 8 とが熱溶着により互い

に仮止めされている。なお、図 1 2 ( b ) において仮止部分 1 0 0 は X X で

図示されている。

なお、第 1部 3 7 と第 2 部 3 8 とは前記仮止めの部位を引きはがすことで、

互いに離間 して用いられる。

[0048] 図 1 0 に示すように、非肌面に配置された液不透過性の樹脂シ一 卜 （バッ

クシ一 卜） 2 s と、肌面に配置された液透過性の不織布シ一 卜 （トツプシ一



卜 （t o p s h e e t ) ) 2 w との間には吸液性のコア 5 が挟 まれている

ことで、前記才厶ッ本体 2 が形成 されている。図 1 2 の前記各サイ ドパネル

3 は前記各側縁部 2 0 a 、 2 1 a において前記才厶ッ本体 2 に接合されてい

る。前記各側縁部 2 0 a 、 a において、図 1 0 のように、前記不織布シ

— 卜2 w が切 り欠かれている。図 1 1 ( b ) のように、前記樹脂シ一 卜2 s

の側縁部 2 0 a 、 a の肌面に前記サイ ドパネル 3 が接合されている。

[0049] つ ぎに、前記サイ ドパネル 3 となる積層 ウェブ （弾性積層体）W 2 の形成

方法の別の例 について説明する。

なお、本例の方法については、主 と して図 5 の例 と相違する部分について

説明する。

[0050] 図 9 において、 クランク （c r a n k ) 状 のアーム （a r m ) 9 2 の先端

には糸状の弾性部材 F が導出される導出部 9 2 a が設けられている。 アーム

9 2 が回転することにより、互いに幅方向に離間 した一対のコンペャ 9 0 に

張架状態で前記弾性部材 F が螺旋状 に巻回される。前記一対のコンペャ 9 0

の回転 により、前記張架状態の弾性部材 F が前記 コンペャ 9 0 の搬送方向 X

の下流に向って搬送される。

[0051 ] 前記一対のコンペャ 9 0 ， 9 0 間の幅 D 1 よ りも小さい幅 D 2 の一対の前

記連続 ウェブW，Wが前記一対のコンペャ 9 0 ， 9 0 間に導入される。前記

搬送中の弾性部材 F が前記一対の連続 ウェブW，Wの間で挟 まれると共に、

—対の連続 ウェブW 2 ，W 2 および弾性部材 F が接着 されて前記積層 ゥェプ

W 2 が形成 される。 この後、前記 コンペャ 9 0 ， 9 0 と前記積層 ウェブW 2

との間において前記弾性部材 F がカツタ 9 1 により切断される。 この切断後

、積層 ウェブW 2 はカッ トライン L 3 で示されるように、 2 つにス リッ トさ

れてもよい。

なお、前記一対のウェブW，W を前記一対のコンペャ 9 0 ， 9 0 よ りも上

方 または下方においてニ ップロ一ル （η ί p o l l ) で挟む場合、連続

ウェブWの幅 D 2 はコンペャ 9 0 ， 9 0 間の幅 D よりも大 きくてもよい。

また、弾性部材 F は前記連続 ウェブW，Wか らはみ出た位置において切断



されてもよい。たとえば、弾性部材 Fは前記コンべャ 9 0 ，9 0 間の外側に

おいて切断されてもよい。

[0052] 図 1 1 ( a ) に示すように、本実施例の場合、前記第 1折り工程において

折られた前記サイ ドパネル 3 の当該折られた状態を維持するために、前記サ

ィ ドパネル 3 の前記第 1部 3 7 と前記第 2 部 3 8 とを互いに仮止めする仮止

工程を備える。前記破断部 7 が前記各サイ ドパネル 3 の素材を加熱 して変質

させて形成されていることで、前記破断部 7 において前記各サイ ドパネル 3

の前記第 1部 3 7 と前記第 2 部 3 8 とが熱溶着により互いに仮止され、これ

により前記仮止工程が実行される。

[0053] つぎに、本実施例の才厶ッ 1 の製造方法の特徴が説明される。

図 1 0 に示すように、本実施例の場合、前記各側縁部 2 0 a ， 2 1 a におい

て前記不織布シ一 卜2 w を切 り欠いて樹脂シ一 卜2 s の前記側縁部 2 0 a ,

2 1 a の肌面を露出させる工程を更に備える。図 1 1 ( b ) の前記露出した

側縁部 2 0 a , a に前記サイ ドパネル 3 が接合されて、前記第 1 および

第 2 接合工程が実行される。

[0054] つぎに、前記才厶ッ本体 2 となる第 1連続ウェブW の他の製造方法が図 1

3 を用いて説明される。

図 1 3 において、不織布シ一 卜2 w の幅Ww は樹脂シ一 卜2 s の幅Ww より

も小さい。前記樹脂シ一 卜2 s の両側縁部 2 0 a ， a が露出した状態で

、前記樹脂シ一 卜2 s ，吸収性コァ 5 および不織布シ一 卜2 w が積層されて

第 1連続ウェブW が生成される。

[0055] 本実施例の場合、前記各側縁部 2 0 a , 2 1 a において前記樹脂シ一 卜2 s

が前記不織布シ一 卜2 w に覆われていない部位 （非覆い部）の肌面に、図 1

( b ) の前記サイ ドパネル 3 の第 1 および第 2 端部 3 ，3 2 が接合され

る。

この場合、前記図 1 0 の不織布シ一 卜2 w を切 り欠く工程が不要である。

[0056] なお、図 1 3 の実施例において、前記サイ ドパネル 3 の第 1 および第 2 端部

3 1 , 3 2 が接合されていない樹脂シ一 卜2 s の前記非覆い部の少なくとも



—部は、 レッダホール （l e g h o l e ) を形成する際にダイカツ 卜 （d

i e - c u t ) れてもよし、。

[0057] 図 1 1 の破断部 7 を形成する際に、前記サイ ドパネル 3 の素材を変質させる

と共に、あるいは、変質させないで、前記各サイ ドパネル 3 の素材が変形 さ

れることで、前記破断部 7 において前記各サイ ドパネル 3 の前記第 1 部 3 7

と第 2 部 3 8 とが係合および熱溶着のうち少な くとも一方の手段 により互い

に仮止めされてもよい。

[0058] た とえば、図 1 1 の破断部 7 を形成する際に、図 1 3 A の第 1 部 3 7 と第 2

部 3 8 とが重なった状態でサイ ドパネル 3 の素材W 2 ，W 2 にエンボス加工

、好ま しくは針状ない し柱状のエンボス加工をX 方向に連続的ない し断続的

に施 し、第 1 部 3 7 と第 2 部 3 8 とが互いに緩 く係合することで、第 1 部 3

7 と第 2 部 3 8 とが互いに仮止めされてもよい。前記エンボス加工の際に、

サイ ドパネルの素材をエンボス加工による変形 に加え加熱 して変質させても

よい。

[0059] 以上のとお り、図面を参照 しなが ら好適な実施例 を説明 したが、当業者であ

れば本明細書 を見て、 自明な範囲で種 々の変更および修正を容易に想定する

であろう。

たとえば、糸状の弾性部材 と して糸ゴムを用いずに、弾性のあるホ ッ トメル

卜樹脂 を採用 してもよい。

また、前記 ノッチはV 字形である必要はな く、 ライン状の切 り込みであって

もよい。 さらに、 ノッチをサイ ドパネルに必ず しも設ける必要はない。

したがって、そのような変更および修正は、請求の範囲か ら定まる本発明の

範囲内のものと解釈される。

産業上の利用可能性

[0060] 本発明は、パ ンツ型才厶ッの製造方法に採用することができる。

符号の説明

[0061 ] ：パ ンツ型才厶ッ

2 ：才厶ッ本体 2 s ：樹脂シ一 卜 2 w ：不織布シ一 卜



2 0 : フ ロ ン ト部 2 1 : バ ック部 2 2 ：股部

2 0 a : 側縁部 2 1 a : 側縁部

3 ：サイ ドパネル 3 1 : 第 1 端部 3 2 : 第 2 端部 3 3 : 上端 3 4

：下端 3 7 ：第 1 部 3 8 : 第 2 部

5 ：コ ア

：破断部 7 0 ：ノ ッチ

D , D 2 ：幅

L 1 ：第 1 ラ イ ン L 2 ：第 2 ラ イ ン

F : 弾性部材 T : テー プ W 1 ：第 1 連続 ウェブ W 2 : 積層 ウェブ



請求の範囲

[ 請求項 1] 着用者の腹側 を覆 うフ ロ ン ト部、着用者の背側 を覆 うバ ック部、な

らびに、前記 フロン 卜部 とバ ック部 との間の股部 を有する才厶ッ本体

と、

前記 フ口ン 卜部の 1 つの側縁部 と前記バ ック部の 1 つの側縁部 とを胴

回 り方向に連ねる 1 つのサイ ドパネル と、

前記 フ ロ ン 卜部の前記 1 つの側縁部か ら前記胴回 り方向に離れた別の

側縁部 と前記 / ック部の前記 1 つの側縁部か ら前記胴回 り方向に離れ

た別の側縁部 とを前記胴回 り方向に連ねる別のサイ ドパネル と、 を備

えたパ ンツ型才厶ッであ って、 ここにおいて、前記各サイ ドパネルは

前記胴回 り方向に継 ぎ目な く連続 してお り、かつ、前記胴回 り方向に

延びる糸状の弾性部材 と、前記弾性部材 を挟む一対のウェブとを包含

する。

[ 請求項 2 ] 請求項 1 の才厶ッにおいて、前記各サイ ドパネル には、 それぞれ、

当該サイ ドパネル を破断するための破断部が形成 され、

前記破断部 は前記サイ ドパネルの上端か ら前記サイ ドパネルの下端

まで継続的又は連続的に延びる。

[ 請求項 3 ] 請求項 2 の才厶ッにおいて、前記サイ ドパネル を破断 し易 くするた

めに前記弾性部材が前記破断部 において切断 または硬化 されている。

[ 請求項 4 ] 請求項 3 の才厶ッにおいて、前記破断部 は前記サイ ドパネルの上端

および/ または下端 において前記サイ ドパネルが切 り込み又は切 り欠

かれた ノツチを更に備 える。

[ 請求項 5 ] 請求項 2 の才厶ッにおいて、前記各サイ ドパネルは第 1 部 と第 2 部

とが互いに重なるように、前記胴回 り方向に直交する縦方向に延びる

仮想の第 1 ラインに沿 って 2 つに折 られてお り、

前記各サイ ドパネルの素材が変形又は変質されていることで前記破

断部が形成 され、前記破断部 において前記各サイ ドパネルの前記第 1



部 と前記第 2 部 とが係合又は熱溶着 によ り互いに仮止めされている。

[ 請求項 6 ] 請求項 5 の才厶ッにおいて、前記破断部 は前記第 1 ラインよ りも前

記側縁部の うちの一方の側縁部 に近い位置 に設 け られている。

[ 請求項 7 ] 請求項 1 の才厶ッにおいて、前記才厶ッ本体の非肌面側 に配置 され

た液不透過性の樹脂 シ一 卜と、前記才厶ッ本体の肌面側 に配置 された

液透過性の不織布シ一 卜との間に吸液性のコアが挟 まれて、前記才厶

ッ本体が形成 されてお り、

前記各サイ ドパネルは前記各側縁部 において前記才厶ッ本体 に接合

されてお り、

前記各側縁部 において前記樹脂 シ一 卜が前記不織布シ一 卜に覆われ

ていない部位 を前記才厶ッ本体が有 し、

前記各部位 において前記樹脂 シ一 卜の肌面 に前記サイ ドパネルが接合

されている。

[ 請求項 8 ] 請求項 1 の才厶ッの製造方法であ って、

前記胴回 り方向に直交する縦方向に前記才厶ッ本体 を搬送する工程

と、

前記各サイ ドパネルの第 1 部 と第 2 部 とが互いに重なるように、前

記各サイ ドパネル を前記縦方向に延びる仮想の第 1 ラインに沿 って折

る第 1 折 り工程 と、

前記各サイ ドパネルの前記胴回 り方向の第 1 端部 を前記 フロン 卜部

の各側縁部 またはバ ック部の各側縁部 に接合する第 1 接合工程 と、

前記 フロン 卜部 とバ ック部 とが互いに重なるように、前記胴回 り方

向に延びる仮想の第 2 ラインに沿 つて前記才厶ッ本体 を折 る第 2 折 り

工程 と、

前記第 1 接合工程 において前記サイ ドパネルが接合 されていないバ

ック部の各側縁部 またはフロン ト部の各側縁部 に、前記各サイ ドパネ

ルの前記第 1 端部か ら前記胴回 り方向に離れた第 2 端部 を接合する第

接合工程 とを備 えるパ ンツ型才厶ッの製造方法。



請求項 8 の方法 において、前記第 1 折 り工程 に先立 って、前記サイ

ドパネルの前記縦方向に継続的又は連続的に延び前記サイ ドパネル を

破断するための破断部が前記一対の各 ウェブに形成 される工程 を更に

備 える。

請求項 9 の方法 において、前記サイ ドパネル を破断 し易 くするため

に、前記破断部 を形成する際に、前記弾性部材が前記破断部 において

切断 または硬化 される。

請求項 1 0 の方法 において、前記破断部 は前記サイ ドパネルの上端

および/ または下端 において前記サイ ドパネルが切 り込 まれた又は切

り欠かれた ノツチを包含 し、前記 ノツチを形成する工程 を更に備 える

[ 請求項 12 ] 請求項 8 の方法 において、前記第 1 折 り工程 において折 られた前記

サイ ドパネルの当該折 られた状態 を維持するために、前記サイ ドパネ

ルの前記第 1 部 と前記第 2 部 とを互いに仮止めする仮止工程 を更に備

え、

前記破断部 において前記各サイ ドパネルの素材が変形又は変質され

ていることで、前記破断部 において前記各サイ ドパネルの前記第 1 部

と前記第 2 部 とが係合又は熱溶着 によ り互いに仮止され、 これによ り

、前記仮止工程が実行 される。

[ 請求項 13 ] 請求項 8 の方法 において、前記才厶ッ本体の非肌面側 に配置 された

液不透過性の樹脂 シ一 卜と、前記才厶ッ本体の肌面側 に配置 された液

透過性の不織布シ一 卜との間に吸液性のコアが挟 まれて、前記才厶ッ

本体が形成 されてお り、

前記各サイ ドパネルは前記各側縁部 において前記才厶ッ本体 に接合

されてお り、

前記各側縁部 において前記樹脂 シ一 卜が前記不織布シ一 卜に覆われて

いない部位 を前記才厶ッ本体が有 し、 ここにおいて、

前記樹脂 シー 卜の前記部位の肌面が露出 した状態で、前記樹脂 シー 卜



、前記 コアおよび前記不織布シー トを積層 して前記才厶ッ本体 を生成

する工程 を更に備 え、

前記露出 した側縁部 に前記サイ ドパネルが接合 されて、前記第 1 およ

び/ または第 2 接合工程が実行 される。

[ 請求項 14] 一対の連続 ウェブの間に、前記連続 ウェブの幅方向に延びる糸状の

弾性部材が挟 まれて、前記幅方向に伸縮する弾性積層体 を製造する方

法であ って、

互いに前記幅方向に離間 した一対のコンペャに、張架状態で前記弾

性部材 を螺旋状 に巻回する工程 と、

前記一対のコンペャの回転 によ り前記張架状態の弾性部材 を前記 コ

ンべャの搬送方向の下流 に向 って搬送する工程 と、

前記一対の連続 ウェブを前記一対のコンペャ間に導入する工程 と、

前記搬送中の前記弾性部材 を前記一対の連続 ウェブの間で挟む と共

に前記弾性部材および前記一対の連続 ウェブを互いに接着 して前記弾

性積層体 を形成する工程 とを備 える。

[ 請求項 15 ] 請求項 1 4 において、前記連続 ウェブか らはみ出 した位置 において

前記弾性部材 を切断する工程 を更に備 える。
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