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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　着用者からの排泄物を受ける吸収性物品であって、
　高吸収性樹脂粉末を４０重量％以上含む吸収コアと、
　前記吸収コアの着用者側の主面を覆う不織布により形成されたトップシートと、
　前記吸収コアのもう一方の主面を覆うバックシートと、
を備え、
　前記トップシートが、
　前記吸収コアの前記高吸収性樹脂粉末に当接するとともに天然繊維および／または再生
繊維である親水性繊維を２５重量％以上４０重量％以下だけ含むトップシート下部と、
　前記トップシート下部の前記着用者側に配置されるとともに前記トップシート下部より
も前記親水性繊維の含有率が低いトップシート上部と、
を備え、
　前記トップシート下部に含まれる疎水性繊維の径が、前記トップシート上部に含まれる
疎水性繊維の径よりも大きいことを特徴とする吸収性物品。
【請求項２】
　請求項１に記載の吸収性物品であって、
　前記トップシート下部に含まれる前記親水性繊維が保水性を有することを特徴とする吸
収性物品。
【請求項３】
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　請求項１または２に記載の吸収性物品であって、
　前記トップシート上部が、１５重量％以下の前記親水性繊維を含むことを特徴とする吸
収性物品。
【請求項４】
　請求項１または２に記載の吸収性物品であって、
　前記トップシート上部が、合成繊維である前記疎水性繊維のみにより形成されているこ
とを特徴とする吸収性物品。
【請求項５】
　請求項１ないし４のいずれかに記載の吸収性物品であって、
　前記トップシートが、複数の不織布の積層体であり、
　前記トップシート下部が、前記複数の不織布のうち最下層の不織布を含み、
　前記トップシート上部が、前記複数の不織布のうち最上層の不織布を含むことを特徴と
する吸収性物品。
【請求項６】
　請求項５に記載の吸収性物品であって、
　前記トップシートが２枚の不織布の積層体であることを特徴とする吸収性物品。
【請求項７】
　請求項５または６に記載の吸収性物品であって、
　前記トップシートの前記最下層の不織布がエアレイド法により形成されることを特徴と
する吸収性物品。
【請求項８】
　請求項７に記載の吸収性物品であって、
　前記複数の不織布がエアレイド法により形成されることを特徴とする吸収性物品。
【請求項９】
　請求項１ないし８のいずれかに記載の吸収性物品であって、
　前記トップシート下部に含まれる前記疎水性繊維が、３．０デシテックスより太く、か
つ、７．０デシテックス以下の合成繊維であり、
　前記トップシート上部に含まれる前記疎水性繊維が、１．０デシテックス以上３．０デ
シテックス以下の合成繊維であることを特徴とする吸収性物品。
【請求項１０】
　請求項１ないし９のいずれかに記載の吸収性物品であって、
　前記吸収コアが、
　シート状の支持部材と、
　前記支持部材の前記トップシート側の主面に接着された前記高吸収性樹脂粉末と、
を備えることを特徴とする吸収性物品。
【請求項１１】
　請求項１０に記載の吸収性物品であって、
　前記高吸収性樹脂粉末が、前記支持部材上においてストライプ状に配置されることを特
徴とする吸収性物品。
【請求項１２】
　請求項１０または１１に記載の吸収性物品であって、
　前記吸収コアの前記支持部材の目付が、１０ｇ／ｍ２以上１００ｇ／ｍ２以下であるこ
とを特徴とする吸収性物品。
【請求項１３】
　請求項１ないし１２のいずれかに記載の吸収性物品であって、
　前記吸収コアと前記バックシートとの間において前記吸収コア全体と重なるシート部材
をさらに備えることを特徴とする吸収性物品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
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　本発明は、着用者からの排泄物を受ける吸収性物品に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来より、使い捨ておむつ等の吸収性物品では、尿等の水分を吸収する吸収コアとして
、粉砕パルプおよび高吸収性樹脂粉末をティッシュペーパーや不織布等により挟み込んで
形成されたものが使用されている。一方、近年、不織布等の台紙上に高吸収性樹脂粉末を
接着した薄型の吸収コアも使用されており、例えば、特許文献１では、セルロースミクロ
フィブリルと高吸水性樹脂（高吸収性樹脂）から形成された高吸収性複合体組成物の層が
不織布支持体に部分的に接合されたシート状吸収体を有する使い捨て着用物品が開示され
ている。
【０００３】
　このような粉砕パルプを有しない薄型の吸収体では、高吸収性樹脂の吸収速度が粉砕パ
ルプに比べて低いため、多量の排尿等が行われた場合に、吸収体の排尿部近傍の部位に多
量の尿が集中して吸収が間に合わず、吸収性物品から漏れが生じる恐れがある。
【０００４】
　そこで、特許文献１では、シート状吸収体の高吸収性複合体組成物の層を不織布支持体
のトップシートとは反対側に設け、さらに、トップシートとシート状吸収体の不織布支持
体との間に、目付２０～１００ｇ／ｍ２の不織布により形成された嵩高で厚みがある一時
貯水層を設けることにより、尿等の水分を一時貯水層の面方向へ拡散させつつシート状吸
収体に向けて浸透させ、シート状吸収体の吸収速度を上回る量の水分がシート状吸収体の
一部分に集中して到達してしまうことを防止する技術が提案されている。これにより、シ
ート状吸収体の吸収能力を十分に発揮させて尿等の漏れの防止が図られる。
【特許文献１】国際公開第０１／５４６４０号パンフレット
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　ところで、特許文献１の使い捨て着用物品は、粉砕パルプを利用した吸収コアを有する
吸収性物品に比べると薄型化されるものの、一時貯水層が嵩高で厚いものであるため、使
い捨て着用物品の薄型化に限界がある。また、トップシートとシート状吸収体との間にこ
れらの部材とは別部材である一時貯水層を設けることにより、使い捨て着用物品の構造が
複雑化してしまい、使い捨て着用物品の製造コストが増大してしまう恐れがある。
【０００６】
　本発明は、上記課題に鑑みなされたものであり、吸収性物品の薄型化および構造の簡素
化を実現するとともに吸収コアにより排泄物の水分を確実に吸収することを目的としてい
る。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　請求項１に記載の発明は、着用者からの排泄物を受ける吸収性物品であって、高吸収性
樹脂粉末を４０重量％以上含む吸収コアと、前記吸収コアの着用者側の主面を覆う不織布
により形成されたトップシートと、前記吸収コアのもう一方の主面を覆うバックシートと
を備え、前記トップシートが、前記吸収コアの前記高吸収性樹脂粉末に当接するとともに
天然繊維および／または再生繊維である親水性繊維を２５重量％以上４０重量％以下だけ
含むトップシート下部と、前記トップシート下部の前記着用者側に配置されるとともに前
記トップシート下部よりも前記親水性繊維の含有率が低いトップシート上部とを備え、前
記トップシート下部に含まれる疎水性繊維の径が、前記トップシート上部に含まれる疎水
性繊維の径よりも大きい。
【０００８】
　請求項２に記載の発明は、請求項１に記載の吸収性物品であって、前記トップシート下
部に含まれる前記親水性繊維が保水性を有する。
【０００９】
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　請求項３に記載の発明は、請求項１または２に記載の吸収性物品であって、前記トップ
シート上部が、１５重量％以下の前記親水性繊維を含む。
【００１０】
　請求項４に記載の発明は、請求項１または２に記載の吸収性物品であって、前記トップ
シート上部が、合成繊維である前記疎水性繊維のみにより形成されている。
【００１１】
　請求項５に記載の発明は、請求項１ないし４のいずれかに記載の吸収性物品であって、
前記トップシートが、複数の不織布の積層体であり、前記トップシート下部が、前記複数
の不織布のうち最下層の不織布を含み、前記トップシート上部が、前記複数の不織布のう
ち最上層の不織布を含む。
【００１２】
　請求項６に記載の発明は、請求項５に記載の吸収性物品であって、前記トップシートが
２枚の不織布の積層体である。
【００１３】
　請求項７に記載の発明は、請求項５または６に記載の吸収性物品であって、前記トップ
シートの前記最下層の不織布がエアレイド法により形成される。
【００１４】
　請求項８に記載の発明は、請求項７に記載の吸収性物品であって、前記複数の不織布が
エアレイド法により形成される。
【００１５】
　請求項９に記載の発明は、請求項１ないし８のいずれかに記載の吸収性物品であって、
前記トップシート下部に含まれる前記疎水性繊維が、３．０デシテックスより太く、かつ
、７．０デシテックス以下の合成繊維であり、前記トップシート上部に含まれる前記疎水
性繊維が、１．０デシテックス以上３．０デシテックス以下の合成繊維である。
【００１６】
　請求項１０に記載の発明は、請求項１ないし９のいずれかに記載の吸収性物品であって
、前記吸収コアが、シート状の支持部材と、前記支持部材の前記トップシート側の主面に
接着された前記高吸収性樹脂粉末とを備える。
【００１７】
　請求項１１に記載の発明は、請求項１０に記載の吸収性物品であって、前記高吸収性樹
脂粉末が、前記支持部材上においてストライプ状に配置される。
【００１８】
　請求項１２に記載の発明は、請求項１０または１１に記載の吸収性物品であって、前記
吸収コアの前記支持部材の目付が、１０ｇ／ｍ２以上１００ｇ／ｍ２以下である。
【００１９】
　請求項１３に記載の発明は、請求項１ないし１２のいずれかに記載の吸収性物品であっ
て、前記吸収コアと前記バックシートとの間において前記吸収コア全体と重なるシート部
材をさらに備える。
【発明の効果】
【００２０】
　本発明では、吸収性物品の薄型化および構造の簡素化を実現することができるとともに
排泄物の水分を確実に吸収することができる。また、吸収性物品の肌触りを向上すること
ができる。
【００２１】
　請求項３の発明では、排泄物の水分をトップシートにおいて迅速に拡散することができ
る。また、請求項４ないし８の発明では、トップシートの形成を容易とすることができる
。さらに、請求項１０ないし１２の発明では、吸収性物品をより薄型化することができる
。
【発明を実施するための最良の形態】
【００２２】
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　図１は、本発明の第１の実施の形態に係る吸収性物品１を示す平面図であり、図２は、
吸収性物品１を図１中に示すＡ－Ａの位置で長手方向（すなわち、図１中の上下方向）に
垂直な面で切断した断面図である。吸収性物品１は、着用者が着用する外装物品である下
着や使い捨ておむつ等の内側に取り付けられて着用者からの尿等の排泄物を受ける薄型の
補助吸収具（いわゆる、失禁パッド）である。図１では、着用者の肌に接する面（すなわ
ち、着用者側）を手前にして吸収性物品１を描いている。また、図２では、図示の都合上
、吸収性物品１の各構成を互いに離して描いている（図５においても同様）。
【００２３】
　吸収性物品１では、図１中における上側の部位が、着用者の腹側の肌に接する前方部２
０１となっており、図１中における下側の部位が、着用者の背側の肌に接する後方部２０
３となっている。また、前方部２０１と後方部２０３との間の部位が、着用者の股間部に
対向する中間部２０２となっている。本実施の形態では、後方部２０３の幅が前方部２０
１および中間部２０２の幅よりも大きくされ、また、前方部２０１の長手方向（すなわち
、図１中における上下方向）端部、および、後方部２０３全体の平面視における形状が丸
みを帯びた滑らかな形状とされることにより、吸収性物品１の着用者に対する密着性が向
上される。
【００２４】
　図１および図２に示すように、吸収性物品１は、略シート状の本体部２、および、本体
部２の長手方向のほぼ全長に亘って長手方向に垂直な幅方向の両側に設けられた一対の側
壁部３を備える。一対の側壁部３のそれぞれには、長手方向に伸びる弾性部材３１が接合
されており、吸収性物品１を広げた状態（図１参照）では、弾性部材３１は伸張状態とな
っている。吸収性物品１では、弾性部材３１が収縮することにより、本体部２の側方にお
いて側壁部３が着用者側に向かって立ち上がり、着用時に着用者の足の付け根近傍に当接
するギャザーが形成されるため、尿等が側壁部３の外側に漏れてしまうことが防止される
。
【００２５】
　側壁部３は、疎水性の合成繊維により形成された撥水性または不透液性の不織布（例え
ば、スパンボンド不織布やメルトブロー不織布、ＳＭＳ（スパンボンド・メルトブロー・
スパンボンド）不織布）や、無開孔または微細開孔を有するプラスチックフィルム、ある
いは、これらの複合材料により形成される。吸収性物品１の快適性向上の観点からは、側
壁部３が通気性を有することが好ましく、プラスチックフィルムとしては透湿性のものが
用いられることが好ましい。本実施の形態では、疎水性の合成繊維により形成された撥水
性不織布が用いられる。
【００２６】
　弾性部材３１としては、ポリウレタン系合成ゴム、スチレン系合成ゴム、天然ゴム等の
伸縮素材を、糸状やシート状（すなわち、帯状）、あるいは、不織布状に成形したものが
用いられ、ホットメルト接着剤や熱圧着、超音波圧着等により側壁部３に接合される。本
実施の形態では、弾性部材３１として、太さが１００～３０００デシテックスのポリウレ
タン糸が用いられ、ゴム系のホットメルト接着剤により５倍以下の伸張状態にて側壁部３
に接着される。なお、各側壁部３には複数の弾性部材３１が設けられてもよい。
【００２７】
　図１および図２に示すように、本体部２は、シート状の吸収体である吸収コア２２、吸
収コア２２の着用者側の主面を覆うトップシート２１、吸収コア２２の着用者側とは反対
側のもう一方の主面を覆うバックシート２３、および、吸収コア２２とバックシート２３
との間において吸収コア２２全体と重なるシート部材である台紙２４を備える。
【００２８】
　図２に示すように、吸収性物品１では、吸収コア２２の幅方向の両側において、側壁部
３がトップシート２１、台紙２４およびバックシート２３にホットメルト接着剤等により
接合される。また、図１に示す吸収性物品１の長手方向の端部近傍では、トップシート２
１がバックシート２３に接合される。
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【００２９】
　トップシート２１は透液性の不織布により形成されており、着用者からの排泄物の水分
を速やかに捕捉して吸収コア２２へと移動させる。トップシート２１は、複数の不織布の
積層体であり、本実施の形態では、２枚の不織布の積層体とされる。トップシート２１の
構造の詳細については後述する。
【００３０】
　吸収コア２２は、不織布やティッシュペーパー等により形成されたシート状の支持部材
２２１、および、支持部材２２１のトップシート２１側の主面に設けられた高吸収性樹脂
層２２２を備える。高吸収性樹脂層２２２は、支持部材２２１の主面に高吸収性樹脂粉末
を接着剤により接着することにより形成される。
【００３１】
　支持部材２２１は、好ましくは透液性の不織布により形成され、本実施の形態では、目
付が１０ｇ／ｍ２以上１００ｇ／ｍ２以下の不織布が利用される。また、高吸収性樹脂層
２２２を形成する高吸収性樹脂粉末としては、例えば、ＳＡＰ(Super Absorbent Polymer
)が利用される。高吸収性樹脂粉末を接着する接着剤としては、ホットメルト接着剤、澱
粉糊、熱溶融性繊維、セルロースミクロフィブリル等が利用され、本実施の形態では、ホ
ットメルト接着剤が利用される。接着剤としてホットメルト接着剤を利用することにより
、支持部材２２１の材質や吸収性物品の製造装置の構成等に合わせて、接着剤の塗布量や
塗布パターン、あるいは、接着剤の種類を容易に変更することができる。
【００３２】
　高吸収性樹脂層２２２（すなわち、高吸収性樹脂粉末）は、支持部材２２１上において
長手方向に伸びるストライプ状に配置される。換言すれば、長手方向に伸びる複数の高吸
収性樹脂層２２２のそれぞれの間に、高吸収性樹脂粉末が存在しない領域が設けられる。
吸収コア２２に含まれる高吸収性樹脂粉末の重量は、吸収コア２２全体の重量の４０％以
上（より好ましくは、５０％以上）とされる。換言すれば、吸収コア２２は、高吸収性樹
脂粉末を少なくとも４０重量％以上（より好ましくは、５０重量％以上）含む。
【００３３】
　吸収性物品１では、トップシート２１と吸収コア２２とがホットメルト接着剤やヒート
シール等により接合されている。本実施の形態では、吸収コア２２またはトップシート２
１に対して、ホットメルト接着剤がスパイラル状や繊維状、あるいは、筋状や点状等に間
欠的に塗布された上で、吸収コア２２とトップシート２１とが接着される。このように、
ホットメルト接着剤が間欠的に塗布されることにより、高吸収性樹脂粉末による尿等の水
分の吸収がホットメルト接着剤により阻害されることが防止される。また、水分吸収後の
高吸収性樹脂粉末の膨潤が阻害されることも防止されるため、高吸収性樹脂粉末により多
量の水分を吸収することができる。
【００３４】
　図１に示すように、台紙２４は、平面視においてバックシート２３よりも少し小さく、
かつ、バックシート２３とほぼ同様の形状を有しており、台紙２４の輪郭はバックシート
２３の輪郭の内側においてバックシート２３の輪郭に沿っている。台紙２４は、バックシ
ート２３よりも剛性が高い材料により形成されており、吸収性物品１の形状を維持して型
崩れを防止する。
【００３５】
　バックシート２３は、疎水性の合成繊維により形成された撥水性または不透液性の不織
布（例えば、スパンボンド不織布やメルトブロー不織布、ＳＭＳ不織布）や、無開孔また
は微細開孔を有するプラスチックフィルム、あるいは、これらの複合材料により形成され
る。吸収性物品１の快適性向上の観点からは、バックシート２３が通気性を有することが
好ましく、プラスチックフィルムとしては透湿性のものが用いられることが好ましい。
【００３６】
　図３は、トップシート２１および吸収コア２２の一部を拡大して示す断面図である。上
述のように、トップシート２１は２枚の不織布の積層体であり、以下の説明では、トップ
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シート２１の吸収コア２２側（すなわち、図３中における下側）の不織布２１２を、「ト
ップシート下部２１２」といい、トップシート下部２１２の着用者側（すなわち、図３中
における上側）に配置される不織布２１１を、「トップシート上部２１１」という。図３
に示すように、トップシート下部２１２は吸収コア２２の高吸収性樹脂層２２２を形成す
る高吸収性樹脂粉末２２３に当接する。図３では、図示の都合上、高吸収性樹脂粉末２２
３を実際よりも大きく描いている。また、トップシート２１に含まれる親水性繊維を実線
にて描いており、疎水性繊維を親水性繊維よりも細い実線にて描いている（図４および図
６においても同様）。
【００３７】
　トップシート下部２１２は、天然繊維および／または再生繊維である（すなわち、天然
繊維および再生繊維の少なくとも一方である）保水性を有する親水性繊維２１２２、およ
び、合成繊維である疎水性繊維２１２１により形成されており、トップシート下部２１２
に含まれる親水性繊維２１２２の割合は、好ましくは２５重量％以上４０重量％以下とさ
れる。トップシート下部２１２では、親水性繊維２１２２として、コットン、パルプ、麻
等の植物性天然繊維、若しくは、絹や羊毛等の動物性天然繊維、または、レーヨンやアセ
テートレーヨン等の再生繊維（半合成繊維ともいう。）のうちのいずれか１種類または複
数種類が利用される。
【００３８】
　トップシート下部２１２では、また、疎水性繊維２１２１として、ポリプロピレン（Ｐ
Ｐ）、ポリエチレン（ＰＥ）、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）、ポリアミド、ポ
リウレタン、アクリル等の合成繊維の表面に界面活性剤等により親水処理が施されたもの
が利用される。トップシート下部２１２では、芯－鞘構造、海－島構造、分割構造等にて
形成されたこれらの合成繊維の複合繊維が疎水性繊維２１２１として利用されてもよい。
また、疎水性繊維２１２１に対する親水処理は、トップシート下部２１２として形成され
る前の繊維状態において行われてもよく、トップシート下部２１２としてシート状に形成
された後に行われてもよい（トップシート上部２１１においても同様）。トップシート下
部２１２に含まれる疎水性繊維２１２１の太さは、好ましくは３．０デシテックスよりも
太くされ、より好ましくは７．０デシテックス以下とされる。また、疎水性繊維２１２１
の長さは、好ましくは２．０ｍｍ以上１５．０ｍｍ以下とされる。
【００３９】
　トップシート上部２１１は、トップシート下部２１２よりも親水性繊維の含有率が低く
されており、本実施の形態では、合成繊維である疎水性繊維２１１１のみにより形成され
ている。トップシート上部２１１では、トップシート下部２１２と同様に、疎水性繊維２
１１１として、ポリプロピレン（ＰＰ）、ポリエチレン（ＰＥ）、ポリエチレンテレフタ
レート（ＰＥＴ）、ポリアミド、ポリウレタン、アクリル等の合成繊維のうちのいずれか
１種類、または、これらの合成繊維の複合繊維が利用される。トップシート上部２１１で
も、疎水性繊維２１１１の表面に界面活性剤等により親水処理が施されている。トップシ
ート上部２１１に含まれる疎水性繊維２１１１の太さは、好ましくは３．０デシテックス
以下とされ、より好ましくは１．０デシテックス以上とされる。また、疎水性繊維２１１
１の長さは、好ましくは２．０ｍｍ以上１５．０ｍｍ以下とされる。
【００４０】
　トップシート２１全体の目付は、好ましくは１５ｇ／ｍ２以上３５ｇ／ｍ２以下とされ
、より好ましくは、２０ｇ／ｍ２以上３０ｇ／ｍ２以下とされる。また、トップシート上
部２１１とトップシート下部２１２との目付の比率は、好ましくは、１：１～７：３とさ
れる。トップシート２１では、例えば、トップシート２１全体、トップシート上部２１１
およびトップシート下部２１２の目付がそれぞれ、２２ｇ／ｍ２，１３ｇ／ｍ２，９ｇ／
ｍ２とされ、トップシート下部２１２の疎水性繊維２１２１および親水性繊維２１２２の
目付がそれぞれ、６．６ｇ／ｍ２，２．４ｇ／ｍ２とされる。また、例えば、トップシー
ト２１全体、トップシート上部２１１およびトップシート下部２１２の目付がそれぞれ、
２２ｇ／ｍ２，１１ｇ／ｍ２，１１ｇ／ｍ２とされ、トップシート下部２１２の疎水性繊
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維２１２１および親水性繊維２１２２の目付がそれぞれ、７ｇ／ｍ２，４ｇ／ｍ２とされ
る。
【００４１】
　トップシート２１のトップシート上部２１１およびトップシート下部２１２の製造は、
エアレイド法、スパンボンド法、メルトブロー法、エアスルー法、ポイントボンド法、ス
パンレース法、ニードルパンチ法、ケミカルボンド法等、様々な不織布の製造方法により
行われてよい。ここでいうエアレイド法とは、通気性材料に向けて繊維と気体とを混合さ
せつつ噴出し、通気性材料の反対側から気体を吸引することにより、通気性材料上に繊維
層を形成する方法であり、このため、複数種類の繊維が混合された不織布を容易に形成す
ることができる。また、上記通気性材料として他の不織布を利用することにより、不織布
の積層体を容易かつ迅速に形成することができ、さらに、異なる製造方法により形成され
た不織布を上記通気性材料として利用することにより、互いに異なる製造方法により形成
された不織布の積層体を容易かつ迅速に形成することができる。
【００４２】
　トップシート２１の製造では、トップシート２１の最下層の不織布であるトップシート
下部２１２がエアレイド法により形成されることが好ましく、トップシート２１全体（す
なわち、トップシート上部２１１およびトップシート下部２１２により形成される不織布
の積層体）がエアレイド法により形成されることがより好ましい。本実施の形態では、ト
ップシート２１全体がエアレイド法により形成される。
【００４３】
　以上に説明したように、吸収性物品１では、吸収コア２２が高吸収性樹脂粉末２２３を
４０重量％以上含むことにより、十分な吸水量（すなわち、吸収して保持することができ
る水分の量）を維持しつつ吸収コア２２を薄型化して吸収性物品１の薄型化を実現するこ
とができ、５０重量％以上の高吸収性樹脂粉末２２３を含む場合には、吸収コア２２およ
び吸収性物品１の更なる薄型化が実現される。
【００４４】
　また、トップシート２１において、吸収コア２２の高吸収性樹脂粉末２２３に当接する
トップシート下部２１２が保水性を有する親水性繊維２１２２を含むことにより、排泄さ
れた尿等の水分が、吸収コア２２に到達する前にトップシート下部２１２により一時的に
保持され、さらに、トップシート下部２１２の吸収コア２２と対向する範囲に迅速に拡散
される。その結果、吸収コア２２の排尿部近傍の部位等に多量の水分が集中して吸収が間
に合わなくなることが防止され、パルプ等に比べて吸収速度が比較的小さい高吸収性樹脂
粉末２２３により水分を吸収する吸収コア２２であっても、排泄物の水分を確実に吸収す
ることができる。これにより、トップシート２１を介して吸収コア２２から着用者の肌に
水分が逆戻りしてしまうことが防止される。
【００４５】
　吸収性物品１では、トップシート２１の一部であるトップシート下部２１２が、吸収コ
ア２２に到達する前の水分を一時的に保持するとともに迅速に拡散する部材として利用さ
れるため、当該部材をトップシート２１とは個別に形成してトップシート２１と吸収コア
２２との間の配置させる場合に比べて、吸収性物品１の構造を簡素化することができる。
これにより、吸収性物品１の製造が容易となるため、吸収性物品１の製造コストが低減さ
れる。
【００４６】
　また、着用者の肌に接するトップシート上部２１１の親水性繊維の含有率をトップシー
ト下部２１２に比べて低くすることにより、トップシート上部２１１における水分の一時
的な保持をトップシート下部２１２に比べて抑制し、トップシート２１の着用者側の表面
をサラサラにして肌触り（特に、排泄直後から水分の大部分が吸収コア２２により吸収さ
れるまでの間の肌触り）を向上することができる。
【００４７】
　トップシート２１では、トップシート下部２１２が２５重量％以上の親水性繊維２１２
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２を含むことにより、トップシート下部２１２による水分の一時的な保持および迅速な拡
散がより確実に実現される。また、トップシート下部２１２に含まれる親水性繊維２１２
２が４０重量％以下とされることにより、トップシート下部２１２にて一時的に保持され
る水分が過剰となることが防止され、トップシート２１から着用者の肌に水分が逆戻りし
てしまうことが防止される。
【００４８】
　さらには、トップシート上部２１１が親水性繊維を含まず、疎水性繊維２１１１のみに
より形成されることにより、トップシート上部２１１の製造を容易としてトップシート２
１および吸収性物品１の製造を容易とすることができるとともに、トップシート上部２１
１における水分の一時的な保持を防止してトップシート２１の肌触りをより向上すること
ができる。
【００４９】
　上述のように、トップシート２１は、親水性繊維２１２２を含むトップシート下部２１
２となる不織布、および、疎水性繊維２１１１のみにより形成されたトップシート上部２
１１となる不織布の２枚の不織布の積層体とされる。これにより、トップシート２１およ
びトップシート２１を有する吸収性物品１の形成をより容易とすることができる。
【００５０】
　トップシート２１では、トップシート下部２１２が、主に３．０デシテックスより太く
、かつ、７．０デシテックス以下の疎水性繊維２１２１を含み、トップシート上部２１１
が、主に太さが１．０デシテックス以上３．０デシテックス以下の疎水性繊維２１１１を
含む。このように、吸収コア２２に接するトップシート下部２１２の疎水性繊維２１２１
を比較的太いものとすることにより、トップシート下部２１２における吸収コア２２への
水分の透過がより円滑に行われる。また、着用者の肌に接するトップシート上部２１１の
疎水性繊維２１１１を比較的細いものとすることにより、トップシート上部２１１の柔軟
性が向上され、トップシート２１の肌触りがさらに向上される。
【００５１】
　上述の吸収コア２２は、シート状の支持部材２２１上に高吸収性樹脂粉末２２３が接着
されることにより形成され、比較的嵩高なパルプ繊維を有しない構造とされる。これによ
り、吸収コア２２の更なる薄型化が実現されるとともに、着用者の動きにより吸収コア２
２が縒れて型崩れしてしまうことが抑制され、その結果、吸収コア２２により排泄物の水
分をさらに確実に吸収することができる。また、吸収コア２２とバックシート２３との間
に吸収コア２２全体と重なる台紙２４が設けられることにより、吸収コア２２が縒れて型
崩れしてしまうことがさらに抑制される。
【００５２】
　吸収コア２２では、支持部材２２１の目付が１０ｇ／ｍ２以上とされることにより、支
持部材２２１の強度がより向上され、吸収コア２２の製造における支持部材２２１の取り
扱い、および、吸収性物品１の製造における吸収コア２２の取り扱いが容易となる。また
、支持部材２２１の目付が１００ｇ／ｍ２以下とされることにより、吸収コア２２の柔軟
性がより向上されて吸収性物品１の着用感がさらに向上される。
【００５３】
　吸収コア２２では、支持部材２２１上において高吸収性樹脂粉末２２３がストライプ状
に配置されることにより、高吸収性樹脂粉末２２３が存在しない領域（すなわち、ストラ
イプ状の高吸収性樹脂層２２２の間の溝部）において、水分が吸収性物品１の長手方向に
迅速に拡散する。これにより、水分が吸収コア２２の一部に集中して吸収が間に合わなく
なることがより確実に防止され、排泄物の水分をさらに確実に吸収することができる。
【００５４】
　トップシート２１の製造では、エアレイド法により、親水性繊維２１２２と疎水性繊維
２１２１とをおよそ均等に混合してトップシート下部２１２を容易かつ迅速に形成するこ
とができる。また、種類が異なる不織布の積層体であるトップシート２１全体を、エアレ
イド法により容易かつ迅速に形成することができる。
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【００５５】
　次に、本発明の第２の実施の形態に係る吸収性物品について説明する。図４は、第２の
実施の形態に係る吸収性物品のトップシート２１および吸収コア２２の一部を拡大して示
す断面図である。図４に示すように、第２の実施の形態に係る吸収性物品では、トップシ
ート２１のトップシート上部２１１がトップシート下部２１２と同様の親水性繊維２１１
２を含む点を除き、図１ないし図３に示す吸収性物品１と同様の構成を有し、以下の説明
では、吸収性物品１と同様の構成に同符号を付す。
【００５６】
　第２の実施の形態に係る吸収性物品では、トップシート２１のトップシート上部２１１
が、親水処理が施された合成繊維である疎水性繊維２１１１、および、天然繊維および／
または再生繊維である保水性を有する親水性繊維２１１２を含み、トップシート上部２１
１に含まれる親水性繊維２１１２の割合が１５重量％以下とされる。
【００５７】
　トップシート下部２１２は、第１の実施の形態と同様に、２５重量％以上４０重量％以
下の同様の親水性繊維２１２２を含む。また、吸収コア２２は、第１の実施の形態と同様
に、シート状の支持部材２２１、および、支持部材２２１のトップシート２１側の主面に
接着された高吸収性樹脂粉末２２３を備え、吸収コア２２に含まれる高吸収性樹脂粉末２
２３の割合は４０重量％以上（より好ましくは、５０重量％以上）とされる。
【００５８】
　第２の実施の形態に係る吸収性物品では、第１の実施の形態と同様に、吸収コア２２が
高吸収性樹脂粉末２２３を４０重量％以上含むことにより、十分な吸水量を維持しつつ吸
収コア２２を薄型化して吸収性物品の薄型化を実現することができる。また、吸収コア２
２の高吸収性樹脂粉末２２３に当接するトップシート下部２１２が保水性を有する親水性
繊維２１２２を含むことにより、排泄物の水分を吸収コア２２により確実に吸収すること
ができるとともに吸収性物品の構造を簡素化することができる。さらには、着用者の肌に
接するトップシート上部２１１の親水性繊維の含有率をトップシート下部２１２に比べて
低くすることにより、トップシート２１の着用者側の表面をサラサラにして肌触りを向上
することができる。
【００５９】
　第２の実施の形態に係る吸収性物品では、特に、トップシート上部２１１が１５重量％
以下の親水性繊維２１１２を含むことにより、トップシート上部２１１においても尿等の
水分を迅速に拡散させることができるため、水分が吸収コア２２の一部に集中して吸収が
間に合わなくなることがより確実に防止され、排泄物の水分を吸収コア２２によりさらに
確実に吸収することができる。また、トップシート上部２１１における水分の一時的な保
持が過剰になることが防止されるため、トップシート２１から着用者の肌に水分が逆戻り
してしまうことが防止される。
【００６０】
　次に、本発明の第３の実施の形態に係る吸収性物品について説明する。図５は、第３の
実施の形態に係る吸収性物品１ａの断面図であり、図２に対応する。図５に示すように、
吸収性物品１ａは、図２に示す吸収コア２２とは構造が異なる吸収コア２２ａを備える点
を除き、図１ないし図３に示す吸収性物品１と同様の構成を有し、以下の説明では、吸収
性物品１と同様の構成に同符号を付す。図６は、吸収性物品１ａのトップシート２１およ
び吸収コア２２ａの一部を示す断面図であり、図３に対応する。
【００６１】
　図６に示す吸収性物品１ａの吸収コア２２ａは、４０重量％以上（より好ましくは、５
０重量％以上）の高吸収性樹脂粉末２２３、および、保水性を有する親水性繊維２２４を
備える。吸収コア２２ａでは、高吸収性樹脂粉末２２３は、厚めのシート状（いわゆる、
マット状）に形成された親水性繊維２２４の集合体中に分散されており、親水性繊維２２
４の集合体のトップシート２１側の表面に露出する高吸収性樹脂粉末２２３とトップシー
ト２１のトップシート下部２１２とが当接する。
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【００６２】
　吸収コア２２ａに含まれる親水性繊維２２４としては、第１の実施の形態に係る吸収性
物品１のトップシート下部２１２に含まれる親水性繊維２１２２と同様に、コットン、パ
ルプ、麻等の植物性天然繊維、若しくは、絹や羊毛等の動物性天然繊維、または、レーヨ
ンやアセテートレーヨン等の再生繊維（半合成繊維ともいう。）のうちのいずれか１種類
または複数種類が利用される。本実施の形態では、親水性繊維２２４としてパルプ繊維が
利用され、親水性繊維２２４の目付は８０ｇ／ｍ２以上２００ｇ／ｍ２以下とされる。
【００６３】
　吸収性物品１ａでは、第１の実施の形態と同様に、吸収コア２２ａが高吸収性樹脂粉末
２２３を４０重量％以上含むことにより、十分な吸水量を維持しつつ吸収コア２２ａを薄
型化して吸収性物品１ａの薄型化を実現することができる。また、吸収コア２２ａの高吸
収性樹脂粉末２２３に当接するトップシート下部２１２が保水性を有する親水性繊維２１
２２を含むことにより、排泄物の水分を吸収コア２２ａにより確実に吸収することができ
るとともに吸収性物品１ａの構造を簡素化することができる。さらには、着用者の肌に接
するトップシート上部２１１の親水性繊維の含有率をトップシート下部２１２に比べて低
くすることにより、トップシート２１の着用者側の表面をサラサラにして肌触りを向上す
ることができる。
【００６４】
　第３の実施の形態に係る吸収性物品１ａでは、特に、吸収コア２２ａが保水性を有する
親水性繊維２２４を含むことにより、第１の実施の形態に係る吸収性物品１に比べて吸収
コア２２ａの厚さが多少厚くはなるが、吸収コア２２ａの水分の吸収速度が向上されるた
め、排泄物の水分を吸収コア２２ａにより迅速かつより確実に吸収することができる。
【００６５】
　吸収コア２２ａでは、親水性繊維２２４の目付が８０ｇ／ｍ２以上とされることにより
、吸収コア２２ａの厚さや密度の均一性がより向上され、親水性繊維２２４により高吸収
性樹脂粉末２２３が確実に保持されるため、吸収コア２２ａによる水分の吸収がさらに確
実に行われる。また、親水性繊維２２４の目付が２００ｇ／ｍ２以下とされることにより
、吸収コア２２ａの柔軟性がより向上されて吸収性物品１ａの着用感がさらに向上される
。
【００６６】
　以上、本発明の実施の形態について説明してきたが、本発明は上記実施の形態に限定さ
れるものではなく、様々な変更が可能である。
【００６７】
　例えば、トップシート２１は、３枚以上の不織布の積層体とされてもよく、これらの複
数の不織布のうち少なくとも最下層の不織布が、上述の天然繊維および／または再生繊維
である親水性繊維２１２２を含むトップシート下部２１２に含まれ、少なくとも最上層の
不織布が、トップシート下部２１２よりも親水性繊維の含有率が低いトップシート上部２
１１に含まれる。この場合であっても、トップシート上部２１１とトップシート下部２１
２とが個別の不織布により形成されることにより、トップシート２１およびトップシート
２１を有する吸収性物品の形成をより容易とすることができる。
【００６８】
　また、トップシート２１は、必ずしも複数の不織布の積層体とされる必要はなく、１枚
の不織布とされてもよい。この場合も、当該不織布の下部（すなわち、吸収コア側の部位
）が、保水性を有する親水性繊維２１２２を含むトップシート下部２１２とされ、当該不
織布の上部（すなわち、着用者側の部位）が、トップシート下部２１２よりも親水性繊維
の含有率が低いトップシート上部２１１とされることにより、排泄物の水分を吸収コアに
より確実に吸収することができるとともにトップシート２１の肌触りを向上することがで
きる。
【００６９】
　第１および第２の実施の形態に係る吸収性物品では、トップシート下部２１２と吸収コ
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ート２３との間において複数の吸収コア２２が積層されてもよい。第３の実施の形態に係
る吸収性物品１ａでも同様に、複数の吸収コア２２ａが積層されてもよい。この場合、複
数の吸収コア２２ａのそれぞれの間に、透液性の不織布やティッシュペーパー等が配置さ
れてもよい。
【００７０】
　吸収性物品１ａでは、吸収コア２２ａの表面にホットメルト接着剤が繊維状に塗布され
ることにより、吸収コア２２ａの型崩れが抑制されてもよい。また、吸収コア２２ａの表
面のうち、トップシート２１に対向する領域を除く全領域が、あるいは、その一部が透液
性の不織布やティッシュペーパー等により被覆されることにより、吸収コア２２ａの型崩
れが抑制されてもよい。さらには、吸水時の吸収コア２２ａの型崩れを抑制するために、
吸収コア２２ａの親水性繊維２２４の集合体に親水処理が施された疎水性繊維が混合され
てもよい。
【００７１】
　上記実施の形態に係る吸収性物品は、補助吸収具以外にも、着用者からの径血等の排泄
物を受ける生理用ナプキンとして用いられてもよく、パンティライナーのパッド部として
用いられてもよい。また、吸収性物品は、上端に胴部開口を有し、下部に一対の脚部開口
を有するパンツタイプの使い捨ておむつや、着用者の腹側に当接する部位と背側に当接す
る部位とを腰回りで止着して着用するオープンタイプの使い捨ておむつとして用いられて
もよい。
【図面の簡単な説明】
【００７２】
【図１】第１の実施の形態に係る吸収性物品の平面図である。
【図２】吸収性物品の断面図である。
【図３】トップシートおよび吸収コアの一部を拡大して示す断面図である。
【図４】第２の実施の形態に係る吸収性物品のトップシートおよび吸収コアの一部を拡大
して示す断面図である。
【図５】第３の実施の形態に係る吸収性物品の断面図である。
【図６】トップシートおよび吸収コアの一部を拡大して示す断面図である。
【符号の説明】
【００７３】
　１，１ａ　　吸収性物品
　２１　　トップシート
　２２，２２ａ　　吸収コア
　２３　　バックシート
　２４　　台紙
　２１１　　トップシート上部
　２１２　　トップシート下部
　２２１　　支持部材
　２２３　　高吸収性樹脂粉末
　２１１１，２１２１　　疎水性繊維
　２１１２，２１２２　　親水性繊維
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