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(57)【要約】
【課題】シート中に排泄液が残る液残りが生じ難い吸収
性物品用シートを提供すること。
【解決手段】本発明の吸収性物品用シート１は、疎水性
繊維２１を含む疎水性不織布層２０と、該疎水性不織布
層２０の片面に設けられた、セルロース系繊維２６を主
体とする親水部形成用材料で構成された複数の親水部２
５とを有している。親水部２５の坪量は、吸収性物品用
シート１における親水部形成用材料の平均坪量に対して
３倍以上である。親水部２５は、平面視における面積が
５ｍｍ２以上であることが好ましい。
【選択図】図１



(2) JP 2019-42402 A 2019.3.22

10

20

30

40

50

【特許請求の範囲】
【請求項１】
　疎水性繊維を含む疎水性不織布層と、該疎水性不織布層の片面に設けられた、セルロー
ス系繊維を主体とする親水部形成用材料で構成された複数の親水部とを有する吸収性物品
用シートであって、
　前記親水部の坪量が、前記吸収性物品用シートにおける親水部形成用材料の平均坪量に
対して３倍以上である、吸収性物品用シート。
【請求項２】
　前記親水部は、平面視における面積が５ｍｍ２以上である、請求項１に記載の吸収性物
品用シート。
【請求項３】
　前記吸収性物品用シートにおける前記親水部の合計面積が、前記吸収性物品用シートの
面積に対して、２％以上３０％以下である、請求項１又は２に記載の吸収性物品用シート
。
【請求項４】
　前記親水部を構成する前記セルロース系繊維の一部が、前記疎水性不織布層内に延在し
、前記疎水性繊維と交絡している、請求項１～３の何れか１項に記載の吸収性物品用シー
ト。
【請求項５】
　肌対向面、非肌対向面を有する吸収性コアを備えた吸収性物品であって、
　前記吸収性コアの前記肌対向面側に、請求項１～４の何れか１項に記載の吸収性物品用
シートが配されている、吸収性物品。
【請求項６】
　前記吸収性物品用シートが、前記親水部側の面を前記吸収性コア側に向けた状態で配さ
れている、請求項５に記載の吸収性物品。
【請求項７】
　前記吸収性物品用シートが、平面視において前記吸収性物品の長手方向に沿って延びる
前記親水部を有している、請求項５又は６に記載の吸収性物品。
【請求項８】
　疎水性不織布上に、セルロース系繊維及び紙力増強剤を含むスラリーを供給する工程と
、ウォータージェットの水流により、前記疎水性不織布の構成繊維に前記セルロース系繊
維を絡合させて一体化し、セルロース系繊維を主体として構成された親水部となる湿潤親
水部を有する湿潤シートを形成する抄造工程とを具備する、吸収性物品用シートの製造方
法。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、吸収性物品用シート、吸収性物品及び吸収性物品用シートの製造方法に関す
る。
【背景技術】
【０００２】
　使い捨ておむつや生理用ナプキン等の吸収性物品の部材として、不織布やパルプからな
るシートを用いることが知られている。例えば、特許文献１には、スパンボンド不織布と
薄葉紙とが積層されてなり、該スパンボンド不織布面側が肌に接するように配設されてい
る使い捨ておむつ等の衛生材料の表面材が記載されている。特許文献１によれば、薄葉紙
を構成するパルプ繊維による吸液力によって、体液が良好に表面材を透過する。
【０００３】
　また、特許文献２には、芯鞘構造を有しその鞘部が芯部より低融点の熱融着性樹脂の繊
維を含有するスパンボンド不織布と、該不織布面に湿式抄紙によって連続または不連続に
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積層形成される抄紙層とからなる複合紙であって、上記不織布と抄紙層とは、上記スパン
ボンド不織布の鞘部の低融点熱溶融性樹脂を介して接合している複合紙が記載されている
。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開平０５－１７６９５４号公報
【特許文献２】特開平０５－２７９９９７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　使い捨ておむつや生理用ナプキン等の吸収性物品は、一般的に排泄液を吸収する吸収体
を具備している。吸収体は、一般的に、親水性繊維等の積繊体からなる吸収性コアと、該
吸収性コアを被覆するコアラップシートを有している。コアラップシートのように、吸収
体を構成するシートは、排泄液を吸収性コアへ引き込む、引き込み力が高いことが望まれ
ている。
　しかし、特許文献１及び２に記載のシートをコアラップシートとして用いる際には、排
泄液の引き込み、液残りを低減するのに改善の余地があった。さらに、特許文献１及び２
に記載のシートをコアラップシートとして用いた吸収性物品では、吸収体に吸収された経
血等の排泄液の色が、吸収性物品の肌対向面から視認されにくくする点で改善の余地があ
った。
【０００６】
　従って、本発明の課題は、前述した従来技術が有する欠点を解消し得る吸収性物品用シ
ート及びそれを用いた吸収性物品を提供することにある。また、前記吸収性物品用シート
の製造方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明は、疎水性繊維を含む疎水性不織布層と、該疎水性不織布層の片面に設けられた
、セルロース系繊維を主体として構成された複数の親水部とを有する吸収性物品用シート
であって、前記親水部は、その坪量が、前記吸収性物品用シートにおける該坪量の平均値
に対して３倍以上である、吸収性物品用シートを提供するものである。
【０００８】
　また、本発明は、肌対向面、非肌対向面及びこれら両面間に配された吸収性コアを備え
た吸収性物品であって、前記肌対向面と前記吸収性コアとの間に、前記吸収性物品用シー
トが配されている、吸収性物品を提供するものである。
【０００９】
　また、本発明は、疎水性不織布上に、セルロース系繊維及び紙力増強剤を含むスラリー
を供給する工程と、ウォータージェットにより、前記疎水性不織布の構成繊維に前記セル
ロース系繊維を絡合させて一体化し、前記親水部となる湿潤親水部を有する湿潤シートを
形成する抄造工程とを具備する、吸収性物品用シートの製造方法を提供するものである。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明の吸収性物品用シートは、シート中に排泄液が残る液残りが生じ難い。
　また、本発明の吸収性物品は、吸収した排泄液が視認し難い。
　また、本発明の吸収性物品用シートの製造方法によれば、シート中に排泄液が残る液残
りが生じ難い吸収性物品用シートを製造することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】図１は、本発明の吸収性物品用シートの一実施形態を示す平面図である。
【図２】図２は、図１のＩ－Ｉ線拡大断面図である。
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【図３】図３は、図１に示す吸収性物品用シートの断面図である。
【図４】図４は、本発明の吸収性物品用シートの他の実施形態を示す断面図である。
【図５】図５は、本発明に係る吸収性物品用シートをコアラップシートに用いた吸収性物
品の平面図である。
【図６】図６は、図５のＸ－Ｘ線断面図である。
【図７】図７は、図１に示す実施形態の吸収性物品用シートの製造に好適に用いられる装
置を示す模式図である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
　以下、本発明をその好ましい実施形態に基づき図面を参照しながら説明する。図１には
、本発明の吸収性物品用シート１の一実施形態の平面図が示されている。また、図２には
、吸収性物品用シート１の厚み方向に沿う断面図が示されている。
　吸収性物品用シート１は、図１及び図２に示すように、疎水性繊維２１を含む疎水性不
織布層２０と、該疎水性不織布層２０の片面に設けられた、セルロース系繊維２６を主体
とする親水部形成用材料で構成された複数の親水部２５とを有している。以下、疎水性不
織布層２０において、複数の親水部２５を有している側の面を親水面２０ａ、他方の面を
疎水面２０ｂともいう。
　尚、図２では本発明の説明の便宜上、疎水性繊維２１とセルロース系繊維２６とをそれ
ぞれ異なる太さの線で示しているが、実際の両繊維２１，２６の太さとは無関係である。
また、図２中のＰ側が吸収性物品用シート１の親水面２０ａ側であり、Ｑ側が疎水面２０
ｂ側である。
【００１３】
　疎水性不織布層２０は、疎水性繊維２１を含んでいる。疎水性繊維２１は、水との接触
角が９０度以上の繊維である。一方、後述するセルロース系繊維２６のように、水との接
触角が９０度未満の繊維は、親水性繊維である。水との接触角は、小さいほど親水性が高
く（疎水性が低く）、大きいほど親水性が低い（疎水性が高い）。水との接触角は、下記
の方法により測定される。
【００１４】
＜接触角の測定方法＞
　測定対象物（吸収性物品用シート）から繊維を取り出し、その繊維に対する水の接触角
を測定する。測定装置として、協和界面科学株式会社製の自動接触角計ＭＣＡ－Ｊを用い
る。接触角の測定には脱イオン水を用いる。インクジェット方式水滴吐出部（クラスター
テクノロジー社製、吐出部孔径が２５μｍのパルスインジェクターＣＴＣ－２５）から吐
出される液量を２０ピコリットルに設定して、水滴を、繊維の真上に滴下する。滴下の様
子を水平に設置されたカメラに接続された高速度録画装置に録画する。録画装置は後に画
像解析をする観点から、高速度キャプチャー装置が組み込まれたパーソナルコンピュータ
が望ましい。本測定では、１７ｍｓｅｃ毎に画像が録画される。録画された映像において
、繊維に水滴が着滴した最初の画像を、付属ソフトＦＡＭＡＳ（ソフトのバージョンは２
．６．２、解析手法は液滴法、解析方法はθ／２法、画像処理アルゴリズムは無反射、画
像処理イメージモードはフレーム、スレッシホールドレベルは２００、曲率補正はしない
、とする）にて画像解析を行い、水滴の空気に触れる面と繊維とのなす角を算出し、接触
角とする。測定対象物から取り出した繊維は、繊維長１ｍｍに裁断し、該繊維を接触角計
のサンプル台に載せて、水平に維持する。繊維１本につき異なる２箇所の接触角を測定す
る。Ｎ＝５本の接触角を小数点以下１桁まで計測し、合計１０箇所の測定値を平均した値
（小数点以下第２桁で四捨五入）を、当該繊維の水との接触角と定義する。測定環境は、
室温２２±２℃、湿度６５±２％ＲＨとする。斯かる接触角の値が小さいほど、親水性が
高いことを意味する。
【００１５】
　疎水性不織布層２０の必要な疎水性を確保する観点から、疎水性不織布層２０における
疎水性繊維２１の配合割合は、該疎水性不織布層２０の全質量に対して、好ましくは５０
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％以上、より好ましくは７０％以上であり、また製造段階で疎水性不織布層２０に油剤や
バインダー等の添加剤を添加する観点から、好ましくは９８％以下、より好ましくは９０
％以下であり、上記の両観点の両立から、好ましくは５０％以上９８％以下、より好まし
くは７０％以上９０％以下である。
【００１６】
　疎水性不織布層２０は、不織布から構成されていることが好ましく、該不織布としては
、公知の各種製法による不織布、例えばカード法又はエアレイド法により形成した繊維ウ
エブを熱風で処理して不織布化したエアスルー不織布、カード法又はエアレイド法により
形成した繊維ウエブを、水流交絡により不織布化したスパンレース不織布、スパンボンド
不織布、メルトブローン不織布、ニードルパンチ不織布、カード法又はエアレイド法によ
り形成した繊維ウエブをヒートロールによる部分的な熱処理により不織布化したヒートロ
ール不織布等が挙げられる。これらの中でも、薄くて柔らかく、適度な通液性が得られ（
吸収性がよく）、安価に製造できる観点から、後述する長繊維不織布が好ましい。
【００１７】
　疎水性繊維２１は、合成繊維であることが好ましく、その構成樹脂としては、例えば、
ポリエチレン（ＰＥ）、ポリプロピレン（ＰＰ）等のポリオレフィン、ポリエチレンテレ
フタレート（ＰＥＴ）、ポリブチレンテレフタレート（ＰＢＴ）等のポリエステル、ナイ
ロン等のポリアミド等が挙げられる。これらの構成樹脂は１種を単独で又は２種以上を組
み合わせて用いることができる。２種以上を組み合わせて用いる態様としては、２種以上
の樹脂をブレンドして用いることもできるし、芯鞘型やサイド・バイ・サイド型などの複
合繊維の形態で用いることができる。疎水性繊維２１の構成樹脂は、熱可塑性樹脂からな
ることが好ましい。また芯鞘型の複合繊維は、鞘部の構成樹脂の融点が芯部の構成樹脂の
融点よりも低いことが好ましい。また疎水性繊維２１は、油剤等の親水化剤や撥水化剤で
処理されていても良い。
【００１８】
　本実施形態の疎水性不織布層２０の一方の面２０ａには、図１に示すように、平面視形
状が不定形であり、且つ大きさがそれぞれ異なる複数の親水部２５が海島状に散在してい
る。複数の親水部２５は、セルロース系繊維を主体として構成されており、疎水性不織布
層２０の親水面２０ａに、該面２０ａから盛り上がった部分を形成している（図２参照）
。
【００１９】
　親水部２５の主な構成繊維であるセルロース系繊維２６は、水との接触角が３０度未満
である。セルロース系繊維２６としては、木材パルプ、コットン等の天然セルロース系繊
維、レーヨンなどの再生セルロース系繊維が挙げられる。
【００２０】
　親水部は、セルロース系繊維２６を主体として構成されている。ここで、セルロース系
繊維２６を主体として構成されているとは、セルロース系繊維２６の含有量が５０％以上
であることを意味する。親水部２５における親水性を高める観点から、親水部２５は、セ
ルロース系繊維２６の含有量が、好ましくは６０％以上、より好ましくは７０％以上であ
り、またセルロース系繊維を結着させるバインダー成分や湿潤紙力増強剤等の薬剤を添加
して親水部２５を形成する観点から、好ましくは９８％以下、より好ましくは９２％以下
であり、また上記の両観点の両立から、好ましくは６０％以上９８％以下、より好ましく
は７０％以上９２％以下である。
【００２１】
　親水部２５を含む吸収性物品用シート１中のセルロース系繊維２６の含有量の測定につ
いて説明する。吸収性物品用シート１に含まれるセルロース系繊維とその他の多くの繊維
種との識別、また識別された繊維の重量や含有比率の分析には、ＪＩＳ　Ｌ　１０３０－
１（第１部　繊維鑑別）、ＪＩＳ　Ｌ　１０３０－２（第２部　繊維製品の混用率試験方
法）の規格を適宜用いることができる。セルロース系繊維以外のその他の繊維種について
は、前述の測定方法によって接触角を測定し、接触角が９０度以上のものを疎水性繊維と
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する。親水部におけるセルロース系繊維の含有割合は、前述のＪＩＳ方法により求められ
る。親水部は、後述の方法により吸収性物品用シートから単離する。そして、セルロース
系繊維の含有割合は親水部の重量の５０％以上である。
【００２２】
　親水部２５は、セルロース系繊維２６以外の繊維を含んでいても良い。吸収性物品用シ
ート１において、親水部２５を形成する親水部形成用材料として、セルロース系繊維２６
の他、ポリエチレン（ＰＥ）、ポリプロピレン（ＰＰ）等のポリオレフィン、ポリエチレ
ンテレフタレート（ＰＥＴ）、ポリブチレンテレフタレート（ＰＢＴ）等のポリエステル
、ナイロン等のポリアミド等の樹脂から構成される合成繊維等を親水化処理したもの等の
親水性繊維が挙げられる。
【００２３】
　親水部２５の坪量は、吸収性物品用シート１における親水部形成用材料の平均坪量に対
して３倍以上であり、好ましくは５倍以上、より好ましくは８倍以上、また好ましくは２
０倍以下、より好ましくは１５倍以下、また好ましくは５倍以上２０倍以下、より好まし
くは８倍以上１５倍以下である。親水部２５の坪量や、吸収性物品用シート１における親
水部形成用材料の平均坪量等の測定方法は後述する。
　本発明の吸収性物品用シート１は、疎水性繊維２６を含む疎水性不織布層２０の片面２
０ａに、シート１における親水部形成用材料の平均坪量に対して坪量が上記範囲以上であ
る複数の親水部２５を有することにより、厚み方向Ｚにおいて、疎水性不織布層２０の疎
水面２０ｂから親水部２５に向かって親水勾配を有すると共に、親水部２５がその周囲に
比して高坪量部であるため、毛管力に優れる。これにより、吸収性物品用シート１は、疎
水性不織布層２０の疎水面２０ｂから親水面２０ａ側に向かって排泄液を引き込む、引き
込み力に優れると共に、親水部２５が、排泄液の導通路として機能するため、排泄液が親
水部２５を介して効率良く透過するため、該吸収性物品用シート１中に排泄液が残り難い
。以下、シート中に排泄液が残り難い効果を液残り抑制効果ともいう。
　本発明は親水部を複数配置し、かつ上述の３倍以上の高坪量とすることで、疎水面２０
ｂ側から液が供給され、親水面２０ａ側へ液が通過するときの導通路となりつつも、不織
布中に液残りを生じ難くすることができる。
【００２４】
　親水部２５は、前述の通り、吸収性物品用シート１における親水部形成用材料の平均坪
量に対して３倍以上の坪量を有するところ、下記に示す「親水部の判定方法」により、親
水部２５以外の部分と区別される。
【００２５】
＜親水部の判定方法＞
　先ず、ＪＩＳ　Ｐ８１１１の条件にて測定対象のシート（サンプル）の調湿を行った後
、該シートから５０ｍｍ四方（面積２５００ｍｍ2）の測定片を切り出す。親水部２５は
坪量の高い部分であり、測定片における色の濃淡等から目視で親水部２５と推定される部
分を判別できる。このように目視で親水部２５と推定される部分を、候補部分ともいう。
候補部分の面積は、測定片から候補部分を単離する前の状態で行う。測定片における任意
の２個以上の候補部分を撮像し、該候補部分の画像について画像処理を行うことにより、
該候補部分の面積をそれぞれ測定する。撮像及び画像処理には、例えば、ＣＣＤカメラ（
ＨＶ－３７；株式会社日立国際電気製）とレンズ（株式会社ニコン製　Ａｉ ＡＦ Ｎｉｋ
ｏｌ ２４ｍｍＦ２．８Ｄ）とＮｅｘｕｓ製ＮｅｗＱｕｂｅ（Ｖｅｒ．４．２２）とを用
いることができる。次いで、測定片（５０ｍｍ四方）から候補部分の親水部形成用材料を
単離して、候補部分の質量をそれぞれ測定する。次いで、各候補部分の面積と質量とに基
づいて、各候補部分の坪量（ｇ／ｍ２）を求める。候補部分は、その坪量（ｇ／ｍ２）が
、吸収性物品用シートにおける親水部形成用材料の平均坪量に対して３倍以上である場合
、親水部２５と判定される。本発明の吸収性物品用シートは複数の親水部を有するが、測
定片に親水部２５が２個以上あれば良い。
　「吸収性物品用シートにおける親水部形成用材料の平均坪量」は、測定片に存在する全
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お、疎水性不織布層２０に親水部形成用材料が含まれる場合、該疎水性不織布層２０に含
まれる親水部形成用材料は、候補部分における親水部形成用材料から除かれる。即ち、後
述の候補部分の単離方法により、疎水性不織布層２０から単離できなかった親水部形成用
材料は、候補部分における親水部形成用材料から除かれる。
【００２６】
　親水部又はその候補部分の単離方法について説明する。親水部又はその候補部分を、以
下、「親水部等」ともいう。親水部等を疎水性不織布層２０から容易に剥離できる場合は
、ピンセット等を用いて、親水部等を単離しても良い。疎水性不織布層２０と親水部等と
が接着剤で接合されている場合は、コールドスプレーの冷風を吹き付ける等の方法で接着
力を除去してから、親水部等を単離することができる。疎水性不織布層２０の構成繊維と
親水部２５のセルロース系繊維２６とが交絡して、両者２０，２５が接合されている場合
や水溶性の樹脂で接着されている場合などは、切り出した測定サンプルを９０℃以上のお
湯に３０分間浸漬してから、親水部等をピンセット等で剥ぎ取って単離することができる
。この場合、親水部等又は疎水性不織布層２０は乾燥した上で、その面積、質量、及び親
水部等の坪量等の測定に供する。
【００２７】
　親水部２５の判定方法について、吸収性物品用シートにおける親水部形成用材料の平均
坪量が１０ｇ／ｍ２である吸収性物品用シート１の測定片１枚から単離した、下記表１に
示す候補部分Ｓ１～Ｓ５を例に説明する。表１の吸収性物品用シートにおける親水部形成
用材料の平均坪量（１０ｇ／ｍ２）は、吸収性物品用シートの測定片から前述の単離方法
に基づき、全ての候補部分の親水部形成用材料を単離してその質量を測定し、該質量を面
積２５００ｍｍ２で除すことにより求めた。なお、測定片に存在する候補部分は、表１に
示す候補部分Ｓ１～Ｓ５以外にも存在するが、ここでは、候補部分Ｓ１～Ｓ５のみを用い
て親水部２５の判定方法を説明する。
　候補部分Ｓ１，Ｓ２，Ｓ３，Ｓ５はこれら各坪量が、表１に示すように、吸収性物品用
シートにおける親水部形成用材料の平均坪量（１０ｇ／ｍ２）の３倍以上であるため、親
水部２５であると判定される。一方、候補部分Ｓ４はその坪量が、表１に示すように、前
記平均坪量（１０ｇ／ｍ２）の３倍未満であるため、親水部２５ではないと判定される。
【００２８】
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【表１】

【００２９】
　吸収性物品用シート１の前記引き込み力を向上させる観点から、親水部２５は、平面視
における面積が、好ましくは５ｍｍ２以上、より好ましくは１０ｍｍ２以上であり、また
好ましくは１５０ｍｍ２以下、より好ましくは５０ｍｍ２以下であり、また好ましくは５
ｍｍ２以上１５０ｍｍ２以下、より好ましくは１０ｍｍ２以上５０ｍｍ２以下である。吸
収性物品用シート１は、前記面積が５ｍｍ２以上の親水部２５、及び前記面積が５ｍｍ２

未満の親水部２５の双方を有していても良い。以下、前記面積が５ｍｍ２以上の親水部２
５を大親水部２７ともいう。
　例えば、前述の表１において、候補部分Ｓ１～Ｓ３及びＳ５は大親水部２７である。
【００３０】
　吸収性物品用シート１の前記引き込み力及び前記液残り抑制効果を容易に両立させる観
点、及び吸収性物品用シート１を後述するコアラップシートに用いた際の排泄液の隠蔽効
果を確実に奏させる観点から、吸収性物品用シート１における複数の親水部２５の合計面
積は、吸収性物品用シート１の面積に対して、好ましくは２％以上、より好ましくは５％
以上であり、また好ましくは３０％以下、より好ましくは１５％以下であり、また好まし
くは２％以上３０％以下、より好ましくは５％以上１５％以下である。複数の親水部２５
の合計面積は、前述の測定片１枚（５０ｍｍ四方）における全ての親水部２５の合計面積
とする。そして、測定片の面積に対する親水部２５の合計面積の割合を算出する。なお、
後述する大親水部２７の合計面積の割合等の好ましい範囲は、特に説明しない限り、吸収
性物品用シートから切り出した測定片１枚（５０ｍｍ四方）における値を意味する。
【００３１】
　上記と同様の観点から、平面視における複数の大親水部２７の合計面積は、吸収性物品
用シート１の面積に対して、好ましくは２％以上、より好ましくは５％以上であり、また
好ましくは３０％以下、より好ましくは１５％以下であり、また好ましくは２％以上３０
％以下、より好ましくは５％以上１５％以下である。
【００３２】
　本実施形態の吸収性物品用シート１は、図２に示すように、親水面２０ａ上で、セルロ
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ース系繊維２６が互いに交絡して該繊維２６の塊になることで、親水部２５を形成してい
る。親水部２５は、親水面２０ａ上に形成されていれば良く、そのセルロース系繊維２６
が疎水性不織布層２０内に延在しなくても良いが、本実施形態のセルロース系繊維２６ａ
は、その一部が疎水性不織布層２０の疎水性繊維２１と交絡しており、これら両繊維２１
，２６が密に接触している（図２参照）。斯かる構成により、疎水面２０ｂから吸収した
排泄液を、疎水性不織布層２０の疎水性繊維２１から親水部２５のセルロース系繊維２６
ａへと容易に伝わらせることができるため、前記引き込み力を向上させることができる。
また、親水部の疎水性不織布層からの脱落、剥離を抑制することができる。このように、
親水部２５を構成するセルロース系繊維２６ａの一部が、疎水性不織布層２０内に延在し
、疎水性繊維２１と交絡していることが好ましい。このように、繊維の一部が疎水性不織
布層２０内に延在し、疎水性繊維２１と交絡しているセルロース系繊維２６ａを、以下、
侵入セルロース系繊維２６ａともいう。親水部２５は、侵入セルロース系繊維２６ａを有
していることが好ましい。親水部２５における侵入セルロース系繊維の有無は以下の方法
により確認することができる。
【００３３】
〔侵入セルロース系繊維の有無の判断方法〕
　任意の大きさに切り出した対象のシートを、０．１％青色染料により染色する。この青
色染料は、市販の合成色素（製品名：青色１号、保土谷化学工業社製）を脱イオン水で０
．１％に希釈したものであり、セルロース系繊維を染色する。前記シートを０．１％染料
で染色した後、乾燥し、該シートから５０ｍｍ四方の切片を無作為に切り出す。次いで、
光学顕微鏡により、前記切片の断面の画像を撮影し、該画像中の染色されたセルロース系
繊維２６が疎水性不織布層２０の構成繊維と交絡しているか否かを目視で判断する。具体
的には、疎水性不織布層２０の親水面２０ａ側の面の平均高さｈ１（図２参照）を求め、
親水部２５における染色したセルロース系繊維２６の一部が前記平均高さｈ１よりも低い
位置にある、即ち、疎水性不織布層内に厚さ方向に延在しているか否かを判断する。セル
ロース系繊維は、疎水性不織布層を厚さ方向に貫通していてもよい。次いで、疎水性不織
布層内に延在、又は疎水性不織布層を貫通するセルロース系繊維２６の一部が、染色され
ていない他の繊維と交絡しているか否かを判断する。
　また、侵入セルロース系繊維２６ａの存在する部分について、前述の「親水部の判定方
法」により、該部分が親水部２５であるか否かの判定をする。疎水性不織布層２０の親水
面２０ａ側の面の平均高さｈ１は、シートの表面形状の計測方法によって計測することが
でき、例えば、ＳＥＭ画像等の断面写真の画像解析や表面粗さ測定機等のＪＩＳ　Ｂ　０
６０１に準拠した方法にて計測することができる。
【００３４】
　吸収性物品用シート１の前記引き込み力及び前記液残り抑制効果を容易に両立させる観
点から、疎水性不織布層２０における疎水性繊維２１は、長繊維であることが好ましい。
「長繊維」は、繊維長１５０ｍｍ以上のいわゆる連続長繊維である。このような繊維は、
破断強度が高い不織布が得られる点で好ましい。尚、「長繊維」における繊維長の上限は
特に限定されるものではない。
　また、疎水性不織布層２０は、長繊維を主体として構成される長繊維不織布であること
が好ましい。「長繊維不織布」とは、典型的には、長繊維を熱融着部により間欠的に固定
した繊維集合体を具備する不織布のことをいう。このような長繊維不織布としては、例え
ば、単層のスパンボンド不織布や、長繊維を主体とするスパンボンド層を含む積層不織布
等が挙げられる。長繊維不織布である積層不織布としては、例えば、スパンボンド－スパ
ンボンド積層不織布（ＳＳ不織布）、スパンボンド－スパンボンド－スパンボンド積層不
織布（ＳＳＳ不織布）、スパンボンド－メルトブローン－スパンボンド積層不織布（ＳＭ
Ｓ不織布）、スパンボンド－メルトブローン－メルトブローン－スパンボンド不織布（Ｓ
ＭＭＳ不織布）等が挙げられる。
【００３５】
　本実施形態の疎水性不織布層２０は、疎水性繊維２１等の構成繊維どうしを、ヒートシ
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ール加工、超音波シール、エンボス加工等により融着した疎水性不織布から構成されてい
る。疎水性不織布は、構成繊維どうしを融着した融着部を、平面視において分散した状態
に有することが好ましく、散点状に有することが好ましい。
【００３６】
　疎水性不織布層２０は、凹凸を有していても良い。疎水性不織布層の凹凸は、スパンボ
ンドやメルトブローン等の紡糸法により作製された際の坪量の違い（地合い等）により主
に形成される。この他に、疎水性不織布層２０に凹凸を形成する方法として、熱や圧力に
よるエンボス加工、超音波等が挙げられる。
【００３７】
　親水部の厚みは坪量が高いほど厚くなり液引込みや、後述する排泄液の隠蔽性の点から
有利であるが触った時の凸凹感や硬さを感じ風合いが悪くなることがある。液引込みと風
合いの両立の観点から、親水部２５の厚みｄ１（図３参照）は、疎水性不織布層２０の厚
みｄ２（図３参照）に対して、好ましくは５％以上、より好ましくは１０％以上であり、
また好ましくは７０％以下、より好ましくは４０％以下であり、また好ましくは５％以上
７０％以下、より好ましくは１０％以上４０％以下である。親水部２５及び疎水性不織布
層２０のそれぞれの厚みは、前述したシートの表面形状の計測方法によって計測すること
ができる。
【００３８】
　図１に示す吸収性物品用シート１は、一方向に長い形状の親水部２５を有している。例
えば、図１中の方向Ｘに長い形状の親水部２５と、同図中の方向Ｙに長い形状の親水部２
５とを有している。ここで、一方向に長い形状とは、一方向の長さが該方向に直交する方
向の長さの１．２倍以上の形状を意味する。なお、図中の方向Ｙは、方向Ｘに直交する方
向である。
【００３９】
　次に本発明の他の実施形態について図４を参照して説明する。後述する他の実施形態に
ついては、前述した吸収性物品用シート１と異なる構成部分を主として説明し、同様の構
成部分は同一の符号を付して説明を省略する。特に説明しない構成部分は、吸収性物品用
シート１についての説明が適宜適用される。
【００４０】
　図４に示す吸収性物品用シート１ａは、疎水性不織布層２０の片面に、複数の親水部２
５と、坪量が該親水部２５より低い、セルロース系繊維を主体とする親水部形成用材料で
構成された低親水部２９とを有している。即ち、低親水部２９は、セルロース系繊維２６
が存在し且つ該低親水部２９の坪量が、吸収性物品用シート１ａにおける低親水部２９の
平均坪量に対して３倍未満の部分であり、好ましくは吸収性物品用シート１における低親
水部２９の平均坪量未満の部分である。
【００４１】
　低親水部２９は、図４に示すように、親水部２５どうしの間に配されており、疎水性不
織布層２０の親水面２０ａを部分的に覆っている。吸収性物品用シート１ａは、疎水性不
織布層２０の親水面２０ａにおいて、複数の親水部２５以外の全域に亘る低親水部２９を
有していても良く、複数の親水部２５間に亘る低親水部２９を部分的に有しても良い。
【００４２】
　本発明の吸収性物品用シート１は、前述のように排泄液の引き込み力及び液残り抑制効
果に優れており、そのような特長が活かされる種々の用途に好適である。特に吸収性物品
用シート１は、使い捨ておむつや生理用ナプキン等の吸収性物品において、液保持性の吸
収性コアを被覆するコアラップシートとして好適である。本発明の吸収性物品用シート１
は、特に経血や軟便等の色の濃い排泄液に有効であり、従って、ナプキンやおむつにおけ
るコアラップシートとして特に有用である。
【００４３】
　吸収性物品用シート１を用いた吸収性物品の一例として、吸収性コア１４ａ及びこれを
被覆するコアラップシート１４ｂを含んで構成される吸収体を有する吸収性物品であって
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、該コアラップシート１４ｂが吸収性物品用シート１であるものが挙げられる。図５及び
図６には、本発明の吸収性物品用シートの適用例として、該吸収性物品用シートを具備す
る生理用ナプキン１０が示されている。生理用ナプキン１０を、以下、単にナプキン１０
ともいう。ナプキン１０は、着用者の腹側から股間部を介して背側に延びる方向に相当す
る長手方向Ｘとこれに直交する幅方向Ｙとを有すると共に、着用時に着用者の液排泄部（
膣口等）に対向配置される部分を含む中間領域Ｂ並びにその前後に延在する前方領域Ａ及
び後方領域Ｃを有する。ナプキン１０において、中間領域Ｂは、本実施形態のようにウイ
ング部１Ｗを有する場合には、長手方向Ｘにおいてウイング部１Ｗを有する領域（一方の
ウイング部１Ｗの長手方向Ｘに沿う付け根と他方のウイング部１Ｗの長手方向Ｘに沿う付
け根とに挟まれた領域）を意味する。また、ウイング部を有しない吸収性物品の場合には
、吸収性物品が３つ折りの個装形態に折り畳まれた際に生じる、該吸収性物品を幅方向Ｙ
に横断する２本の折曲線（図示せず）について、該吸収性物品の長手方向Ｘの前端から数
えて第１折曲線と第２折曲線とに囲まれた領域を意味する。ナプキン１０は、長手方向Ｘ
に延び、且つナプキン１０を幅方向Ｙに二等分する中心線ＣＬに対して左右対称に形成さ
れている。
【００４４】
　表面シート１２は、吸収体１４の肌対向面の全域を被覆し、吸収体１４の長手方向Ｘに
沿う両側縁から幅方向Ｙの外方に延出している。一方、裏面シート１３は吸収体１４の非
肌対向面の全域を被覆し、更に表面シート１２の長手方向Ｘに沿う両側縁から幅方向Ｙの
外方に延出して、サイドシート１５と共にサイドフラップ部１Ｓを形成している。裏面シ
ート１３とサイドシート１５とは、吸収体１４の長手方向Ｘに沿う両側縁からの延出部に
おいて、接着剤等の公知の接合手段によって互いに接合されている。
　サイドシート１５は、表面シート１２の肌対向面における長手方向Ｘに沿う両側部に配
されている。好適には、サイドシート１５は、平面視において表面シート１２の長手方向
Ｘに沿う左右両側部に重なるように、表面シート１２の長手方向Ｘの全長に亘って配され
ている。ナプキン１０では、一対のサイドシート１５，１５は、それぞれ、波形状の接合
部１６にて表面シート１２に接合されている。
　ナプキン１０では、サイドフラップ部１Ｓは中間領域Ｂにおいて幅方向Ｙの外方に向か
って大きく張り出しており、これによりナプキン１０は、その長手方向Ｘに沿う左右両側
に一対のウイング部１Ｗ，１Ｗを備えるようになる。
【００４５】
　ナプキン１０では、図５に示すように、前方領域Ａ及び後方領域Ｃそれぞれに幅方向Ｙ
に延びる横圧搾溝７１と、中間領域Ｂの長手方向Ｘに沿う両側部に長手方向Ｘに延びる縦
圧搾溝７３とを有する線状圧搾溝７が形成されており、全体として環状の全周溝となって
いる。
【００４６】
　ナプキン１０は、肌対向面に位置する表面シート１２と、非肌対向面に位置する裏面シ
ート１３と、これら両シート１２，１３間に介在された吸収体１４とを備えている。本明
細書において、肌対向面は、吸収性物品（ナプキン１０）又はその構成部材（例えば吸収
体１４）における、吸収性物品（ナプキン１０）の着用時に着用者の肌側に向けられる面
であり、非肌対向面は、吸収性物品（ナプキン１０）又はその構成部材（例えば吸収体１
４）における、吸収性物品（ナプキン１０）の着用時に肌側とは反対側（着衣側）に向け
られる面である。
　表面シート１２及び裏面シート１３と吸収体１４との間は接着剤によって接合されてい
てもよい。また、ナプキン１０の非肌対向面（裏面シート１３の非肌対向面）には、該ナ
プキン１０をショーツ等の着衣（図示せず）に固定する粘着部（図示せず）が設けられて
おり、この粘着部は、不使用時には剥離シート（図示せず）によって被覆されている。表
面シート１２及び裏面シート１３としては、生理用ナプキンなどの吸収性物品において通
常用いられているものを特に制限なく用いることができる。表面シート１２としては、例
えば、液透過性を有する親水性の不織布や穿孔フィルムなどを用いることができ、これら
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の不織布やフィルムは一般に熱可塑性樹脂、例えば、ポリエチレンやポリプロピレン等の
ポリオレフィン樹脂、ポリエチレンテレフタレート等のポリエステル樹脂等から構成され
ている。裏面シート１３としては、例えば、液難透過性のフィルムや不織布などを用いる
ことができ、液難透過性のフィルムは透湿性を有していてもよい。
【００４７】
　本実施形態のナプキン１０は、図６に示すように、表面シート１２、裏面シート１３、
及びこれら両シート１２，１３間に介在された吸収体１４を具備している。吸収体１４は
、吸収性コア１４ａと、該吸収性コア１４ａを被覆するコアラップシート１４ｂとを有し
ている。
【００４８】
　ナプキン１０は、コアラップシート１４ｂとして、図１に示す吸収性物品用シート１を
用いている。即ち、ナプキン１０の肌対向面と前記吸収性コアとの間には、図１に示す吸
収性物品用シートが配されている。また、前記表面シート１２と前記吸収性コア１４ａと
の間において、該表面シート１２と吸収性物品用シート１の疎水性不織布層２０とが対向
するように吸収性物品用シート１を配置することが好ましい。即ち、ナプキン１０の肌対
向面と吸収性コア１４ａとの間に、吸収性物品用シート１が、親水部側の面を吸収性コア
１４ａ側に向けた状態で配されていることが好ましい。斯かる構成により、吸収性物品用
シート１の親水部２５よりも先に、疎水性不織布層２０が経血等の排泄液と接することに
なる。その結果、排泄液は吸収性物品用シート１の引き込み力により、吸収性コア１４ａ
へ効率よく移行される。また、吸収性物品用シート１の液残り抑制効果により、吸収性物
品１０を肌対向面側から目視した際、吸収体１４に吸収された排泄液を視認し難く、排泄
液の隠蔽効果に優れる。これにより、排泄液の吸収後であっても、着用者に漏れへの不安
を与え難い。さらに、引き込み力及び液残り抑制効果により、ナプキン１０の肌対向面に
さらさら感を付与することができる。
【００４９】
　本実施形態の吸収体１４は、コアラップシート１４ｂ（吸収性物品用シート１）が吸収
性コア１４ａの肌対向面及び非肌対向面の双方を被覆しているが、肌対向面のみを被覆し
ていても良い。また、本実施形態の吸収体１４は、１枚のコアラップシート１４ｂ（吸収
性物品用シート１）が吸収性コア１４ａの全体を被覆しているが、吸収体１４は、２枚の
別体のコアラップシート１４ｂを有し、一方のコアラップシート１４ｂが吸収性コア１４
ａの肌対向面を、他方のコアラップシート１４ｂが非肌対向面をそれぞれ被覆していても
良い。前述の引き込み力及び液残り抑制効果を確実に奏させる観点から、コアラップシー
ト１４ｂにおける吸収性コア１４ａの肌対向面側を被覆する部分は、吸収性物品用シート
１であることが好ましい。
【００５０】
　前述した通り、コアラップシート１４ｂとして用いられている吸収性物品用シートは一
方向に長い形状の親水部２５を有している（図１参照）。図１中のＸ方向は、ナプキン１
０の長手方向Ｘと一致している。即ち、コアラップシート１４ｂは、ナプキン１０の長手
方向Ｘに長い形状の親水部２５を有している。このように、ナプキンの長手方向Ｘに長い
親水部は、液が入ると長手方向Ｘに該液を素早く拡散する一方で幅方向Ｙへの拡散を抑制
でき、ナプキン装着時に、幅方向Ｙへ液が漏れる横モレ防止や、長手方向Ｘの吸収体の利
用効率、即ち吸収能を高めることができる。そのような観点から、吸収性物品用シート１
は、平面視においてナプキン１０の長手方向に沿って延びる親水部２５を有していること
が好ましく、長手方向に沿って延びる大親水部２７を有していることがより好ましい。以
下、平面視においてナプキン１０の長手方向Ｘに沿って延びる大親水部２７を縦長親水部
２８ともいう。
　上述の観点から、縦長親水部２８の縦横比（Ｌ１／Ｌ２）、即ち幅方向Ｙにおける長さ
Ｌ２（図１参照）に対する長手方向Ｘ（図中Ｘ方向）における長さＬ１（図１参照）は、
好ましくは１．２以上、より好ましくは３以上であり、また好ましくは３０以下、より好
ましくは１５以下であり、また好ましくは１．２以上３０以下、より好ましくは３以上１
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５以下である。
　縦長親水部２８のような一方向に長い形状の親水部２５は、後述する吸収性物品用シー
ト１の製造方法において、後述する成形シートをウォータージェットで処理することや、
親水部形成用材料を含むスラリー（紙料）にカチオン性の湿潤紙力増強剤とアニオン性の
乾燥紙力増強剤とを添加する方法等で抄紙のＭＤ方向（搬送方向。いわゆる機械方向ＭＤ
）に長い形状の親水部を形成することができる。
【００５１】
　縦長親水部２８の縦横比は、ナプキン等の吸収性物品から取り出した吸収性物品用シー
ト１について、前述の測定片（５０ｍｍ四方）を切り出し、該測定片から任意に切り出し
た、５個の縦長親水部２８についての縦横比の平均値により求める。
【００５２】
　吸収性物品用シート１を構成部材として用いた吸収性物品から、吸収性物品用シートを
取り出して評価測定する場合において、該吸収性物品の構成部材が、接着剤などによって
他の構成部材に固定されている場合には、その固定部分を、コールドスプレーの冷風を吹
き付ける等の方法で接着力を除去してから取り出す。この手順は、本願明細書中の全ての
測定において共通である。
【００５３】
　吸収体１４において親水部２５の面積率は、好ましくは２％以上、より好ましくは５％
以上であり、また好ましくは３０％以下、より好ましくは１５％以下であり、また好まし
くは２％以上３０％以下、より好ましくは５％以上１５％以下である。
　本実施形態のコアラップシート１４ｂは、吸収性コア１４ａの肌対向面側及び非肌対向
面側の双方を被覆しているが、親水部２５の面積率は、吸収体１４の肌対向面の面積に対
する各親水部２５の合計面積の割合を意味する。この面積率は、吸収性物品から取り出し
た測定片（５０ｍｍ四方）の面積に対する、該測定片における各親水部２５の合計面積の
割合から算出される。
【００５４】
　表面シート１２、裏面シート１３及び吸収性コア１４ａとしては、それぞれ、この種の
吸収性物品において通常用いられているものを特に制限無く用いることができる。吸収性
物品用シート１を用いた吸収性物品は、展開型あるいはパンツ型の使い捨ておむつ、失禁
パッド等に適用できる。
【００５５】
　次に、本発明の吸収性物品用シート１の製造方法の一実施形態について、図７を参照し
ながら説明する。疎水性不織布層の片面に複数の親水部２５を有する吸収性物品用シート
１は、疎水性不織布層２０を基材シートとして、セルロース系繊維２６を含むスラリーを
用いた湿式抄紙法によって製造することができる。図７には、本発明の吸収性物品用シー
ト１を好ましく製造することができる湿式抄紙機３が示されている。湿式抄紙機３は、抄
紙網３１、スラリー投入装置３２、プレスロール３４及びヤンキードライヤー３５を備え
ている。
　本実施形態の製造方法は、疎水性繊維２１を主体として構成された疎水性不織布４１か
らなる基材シート２４上に、セルロース系繊維を始めとする親水部形成用材料を含むスラ
リーを加え、セルロース系繊維層を抄造する抄造工程を具備する。また、本実施形態の製
造方法は、抄造工程において得られた湿潤シートの脱水を行う脱水工程と、脱水後の湿潤
シートを乾燥させて吸収性物品用シートを得る乾燥工程と、吸収性物品用シートを巻き取
る巻き取り工程とを含む。
【００５６】
　抄造工程について説明する。抄造工程は、図７に示すように、疎水性の疎水性繊維２１
を含む疎水性不織布４１からなる基材シート２４上に、セルロース系繊維２６を含むスラ
リー４２を供給し、湿式抄造法により、基材シート２４上に親水部２５を形成させる工程
である。具体的には、疎水性不織布ロール４１ａから供給された疎水性不織布４１を基材
シート２４とし、抄紙網３１上に該基材シート２４を載せ、この抄紙網３１上の基材シー
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ト２４に、スラリー投入装置３２からセルロース系繊維２６を含むスラリー４２を流し込
む。流し込まれたスラリー４２中の水は、基材シート２４及び抄紙網３１を順次透過して
該抄紙網３１の下方から流れ落ちる。一方、スラリー４２中のセルロース系繊維２６は、
基材シート２４の構成繊維（疎水性繊維２１）に絡まって基材シート２４中に留まり、こ
れによって該抄紙網３１上に疎水性繊維２１及びセルロース系繊維２６を含有する成形シ
ート４３が形成される。この成形シート４３は、抄紙網３１からベルトコンベア３７ａに
引き渡される。
【００５７】
　スラリー４２は、セルロース系繊維２６を始めとする親水部形成用材料を含む。セルロ
ース系繊維を含むスラリーは、該セルロース系繊維以外の繊維を含有することができ、例
えば、親水化処理した合成繊維を、セルロース系繊維に比して少量配合することができる
。また、前記スラリーには、湿潤紙力増強剤や乾燥紙力増強剤等の紙力増強剤、地合い向
上剤、歩留り向上剤、凝集剤、ｐＨ調整剤、抗菌剤、消臭剤、難燃剤も含有させることが
できる。シートに親水部２５を形成するために、原料スラリー中で親水部２５の基となる
セルロース系繊維の凝集体を形成する紙力増強剤を添加することが好ましい。湿潤紙力増
強剤としては、従来公知のものを特に制限無く用いることができ、例えば、エポキシ化ポ
リアミドポリアミン樹脂（ＰＡＥ）、尿素－ホルマリン樹脂、メラミン－ホルマリン樹脂
、ジアルデヒドデンプン、ポリエチレンアミン、メチロール化ポリアミド等が挙げられ、
これらの１種を単独で又は２種以上を組み合わせて用いることができる。また、乾燥紙力
増強剤としては、従来公知の乾燥紙力増強剤を用いることができ、例えば、カルボキシメ
チルセルロース（ＣＭＣ）、ポリアクリルアミド樹脂、カチオン化デンプン、酸化デンプ
ン、植物ガム、ポリビニルアルコール（ＰＶＡ）等が挙げられ、これらの１種を単独で又
は２種以上を組み合わせて用いることができる。この中でも特にシートにより数多くの親
水部や坪量の大きな親水部を形成する観点から、原料スラリー中で親水部の基となるセル
ロース系繊維を含む凝集体を形成し易い湿潤紙力増強剤と乾燥紙力増強剤との組合せがよ
く、特に電荷的なショックで凝集体を形成するカチオン性基を含む湿潤紙力増強剤とアニ
オン性基を含む乾燥紙力増強剤との併用系が好ましい。その中でも特に、湿潤紙力増強剤
としては、カチオン性のエポキシ化ポリアミドポリアミン樹脂、乾燥紙力増強剤としては
アニオン性ポリアクリルアミド樹脂を用いることが更に好ましい。
　また、吸収性物品用シート１における親水部形成用材料の平均坪量を所望の値にする観
点から、疎水性不織布上に積層される親水部形成用材料の平均坪量を、スラリー４２中の
親水部形成用材料の濃度によって調整しても良い。
【００５８】
　本実施形態の製造方法は、抄造工程においてスラリー４２を抄紙する際、スラリー中の
水をウォータージェットノズル３３から噴出される高圧のウォータージェットの水流によ
りスラリー４２中のセルロース系繊維２６と、基材シート２４中の疎水性繊維２１とが交
絡処理される。この交絡処理により、セルロース系繊維２６同士が絡合して塊となった湿
潤親水部が形成される。湿潤親水部は、吸収性物品用シート１の親水部２５となる部分で
あり、セルロース系繊維を主体とする親水部形成用材料で構成されている。セルロース系
繊維２６を基材シート４０（疎水性不織布層２０）に入り込ませて、吸収性物品用シート
１の引き込み力を向上させる観点及び、縦長親水部２８を形成させる観点から、抄造工程
は、ウォータージェットの水流により、基材シート４０の構成繊維にセルロース系繊維２
６を絡合させて一体化し、親水部２５となる湿潤親水部を有する湿潤シート４７を形成す
る抄造工程を含むことが好ましい。また、本実施形態の製造方法は、ウォータージェット
の水流により、湿潤シートの搬送方向（機械方向）に長い形状の湿潤親水部を形成する。
　ウォータージェットのジェット水流の圧力は、好ましくは０．５ＭＰａ以上、より好ま
しくは１．２ＭＰａ以上、また好ましくは５ＭＰａ以下、より好ましくは３ＭＰａ以下、
また好ましくは０．５ＭＰａ以上５ＭＰａ以下、より好ましくは１．２ＭＰａ以上３ＭＰ
ａ以下である。
【００５９】



(15) JP 2019-42402 A 2019.3.22

10

20

30

40

50

　次に、抄造工程で得られた湿潤シート４７の脱水を行う脱水工程を説明する。脱水工程
は、湿潤シート４７の形態を保つ（保形性）点や、機械的強度を維持する点から、含水率
（重量含水率、以下同じ。）が７０％以下となるまで脱水させることが好ましく、６０％
以下となるまで脱水させることがより好ましい。本実施形態における脱水工程は、ベルト
コンベア３７ａによって搬送されてくる湿潤シート４７を、１対のプレスロール３４間に
加圧しながら通すことによって脱水を実施している。このような脱水方法の他に、吸引に
よって脱水する方法、加圧空気を吹き付けて脱水する方法等が挙げられる。
【００６０】
　次に乾燥工程について説明する。本実施形態では、ベルトコンベア３７ｂで搬送されて
くる湿潤シート４７が、ヤンキードライヤー３５の表面に接触することにより該湿潤シー
ト４７を乾燥させる。乾燥工程における乾燥方法は、脱水後の湿潤シート４７の厚さ及び
含水率、乾燥後の含水率等に応じて適宜選択することができる。該乾燥方法としては、例
えば、加熱構造体（発熱体）との接触、加熱空気や蒸気（過熱蒸気）の吹き付け、真空乾
燥、電磁波加熱、通電加熱等の乾燥方法が挙げられ、本実施形態では、脱水と乾燥とを別
々に行っているが、前述の脱水方法と組み合わせて同時に乾燥を実施することもできる。
このように湿潤シート４７を乾燥させることで、吸収性物品用シート１を得ることができ
る。
【００６１】
　本発明の製造方法は、必要に応じて、乾燥後に得られた吸収性物品用シート１をロール
状に巻き取る、巻き取り工程を具備してもよい。また、吸収性物品用シート１をロール状
に巻き取る前に、必要に応じて、吸収性物品用シート１に対して、クレープ処理、スリッ
ト加工、トリミング加工、形態を変更する等の加工を施すこともできる。また、吸収性物
品用シート１を、単独若しくは重ねて又は紙、布（織布又は不織布）、フィルム等の他の
シートと重ねて、加圧したり、さらには加圧しエンボス加工やニードルパンチ加工を行う
ことにより、複数枚のシートを積層一体化させたり、凹凸状の賦型や孔あけを行うことも
できる。
【００６２】
　また、本実施形態において、疎水性不織布４１、スラリー４２及び吸収性物品用シート
１の搬送路は、駆動ロール３８、ベルトコンベア３７ａ，３７ｂ及び巻回ロール３６から
構成されている。搬送路は、主に巻回ロール、ベルトコンベア、バキュームコンベア、ロ
ーラーコンベア等を組み合わせて構成すればよく、従来シート部材の搬送に用いられてい
る搬送手段を適宜選択して用いることができる。
【００６３】
　以上、本発明の好ましい実施形態について説明したが、本発明は、上述した実施形態に
制限されず、本発明の趣旨を逸脱しない範囲で種々変更が可能である。
【００６４】
　上述した実施形態に関し、さらに以下の吸収性物品用シート、それを用いた吸収性物品
、及び吸収性物品用シートの製造方法を開示する。
＜１＞
　疎水性繊維を含む疎水性不織布層と、該疎水性不織布層の片面に設けられた、セルロー
ス系繊維を主体とする親水部形成用材料で構成された複数の親水部とを有する吸収性物品
用シートであって、
　前記親水部の坪量が、前記吸収性物品用シートにおける親水部形成用材料の平均坪量に
対して３倍以上である、吸収性物品用シート。
【００６５】
＜２＞
　前記親水部は、平面視における面積が５ｍｍ２以上１５０ｍｍ２以下であり、好ましく
は１０ｍｍ２以上５０ｍｍ２以下である、前記＜１＞に記載の吸収性物品用シート。
＜３＞
　前記吸収性物品用シートにおける前記親水部の合計面積が、前記吸収性物品用シートの
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面積に対して、２％以上３０％以下であり、好ましくは５％以上１５％以下である、前記
＜１＞又は＜２＞の何れか１に記載の吸収性物品用シート。
＜４＞
　前記親水部を構成する前記セルロース系繊維の一部が、前記疎水性不織布層内に延在し
、前記疎水性繊維と交絡している、前記＜１＞～＜３＞の何れか１項に記載の吸収性物品
用シート。
＜５＞
　前記疎水性繊維は、水との接触角が９０度以上であり、
　前記セルロース系繊維は、水との接触角が９０度未満、好ましくは３０度未満である、
前記＜１＞～＜４＞の何れか１項に記載の吸収性物品用シート。
＜６＞
　前記疎水性不織布層は、不織布から構成されており、
　前記不織布は、エアスルー不織布、スパンレース不織布、スパンボンド不織布、メルト
ブローン不織布、ニードルパンチ不織布又はヒートロール不織布である、前記＜１＞～＜
５＞の何れか１項に記載の吸収性物品用シート。
＜７＞
　前記疎水性不織布層は、長繊維を主体として構成される長繊維不織布である、前記＜１
＞～＜６＞の何れか１項に記載の吸収性物品用シート。
＜８＞
　前記長繊維は、繊維長１５０ｍｍ以上の連続長繊維である、前記＜１＞～＜７＞の何れ
か１項に記載の吸収性物品用シート。
＜９＞
　前記疎水性不織布層の前記片面には、大きさがそれぞれ異なる複数の前記親水部が海島
状に散在している、前記＜１＞～＜８＞の何れか１項に記載の吸収性物品用シート。
＜１０＞
　複数の前記親水部は、前記疎水性不織布層の前記片面に、該片面から盛り上がった部分
を形成している、前記＜１＞～＜９＞の何れか１項に記載の吸収性物品用シート。
【００６６】
＜１１＞
　前記親水部は、前記セルロース系繊維の含有量が５０％以上である、前記＜１＞～＜１
０＞の何れか１項に記載の吸収性物品用シート。
＜１２＞
　前記親水部は、前記セルロース系繊維の含有量が、６０％以上９８％以下であり、好ま
しくは７０％以上９２％以下である、前記＜１０＞に記載の吸収性物品用シート。
＜１３＞
　前記親水部の坪量は、前記吸収性物品用シートにおける親水部形成用材料の平均坪量に
対して、５倍以上２０倍以下であり、好ましくは８倍以上１５倍以下である、前記＜１＞
～＜１２＞の何れか１項に記載の吸収性物品用シート。
＜１４＞
　前記親水部の厚みｄ１は、前記疎水性不織布層の厚みｄ２に対して、５％以上７０％以
下であり、好ましくは１０％以上４０％以下である、前記＜１＞～＜１３＞の何れか１項
に記載の吸収性物品用シート。
＜１５＞
　肌対向面、非肌対向面を有する吸収性コアを備えた吸収性物品であって、
　前記吸収性コアの前記肌対向面側に、前記＜１＞～＜１４＞の何れか１に記載の吸収性
物品用シートが配されている、吸収性物品。
＜１６＞
　前記吸収性物品用シートが、前記親水部側の面を前記吸収性コア側に向けた状態で配さ
れている、前記＜１５＞に記載の吸収性物品。
＜１７＞



(17) JP 2019-42402 A 2019.3.22

10

20

30

40

50

　前記吸収性物品用シートが、平面視において前記吸収性物品の長手方向に沿って延びる
前記親水部を有している、前記＜１５＞又は＜１６＞に記載の吸収性物品。
＜１８＞
　前記吸収性物品は、着用者の腹側から股間部を介して背側に延びる方向に相当する長手
方向とこれに直交する幅方向とを有しており、
　前記親水部は、前記幅方向における長さＬ２に対する前記長手方向における長さＬ１が
、１．２以上３０以下であり、好ましくは３以上１５以下である、前記＜１７＞に記載の
吸収性物品用。
＜１９＞
　前記吸収体は、前記吸収性コアを被覆するコアラップシートを有しており、
　前記コアラップシートにおける前記吸収性コアの肌対向面側を被覆する部分が、前記吸
収性物品用シートである、前記＜１５＞～＜１８＞の何れか１に記載の吸収性物品。
＜２０＞
　疎水性不織布上に、セルロース系繊維及び紙力増強剤を含むスラリーを供給する工程と
、ウォータージェットの水流により、前記疎水性不織布の構成繊維に前記セルロース系繊
維を絡合させて一体化し、前記親水部となる湿潤親水部を有する湿潤シートを形成する抄
造工程とを具備する、吸収性物品用シートの製造方法。
【００６７】
＜２１＞
　前記抄造工程の後に前記湿潤シートを乾燥させる乾燥工程を具備する、前記＜２０＞に
記載の吸収性物品用の製造方法。
＜２２＞
　前記抄造工程において、前記ウォータージェットの水流により、機械方向に長い形状の
湿潤親水部を形成する、前記＜２０＞又は＜２１＞に記載の吸収性物品用の製造方法。
＜２３＞
　前記スラリーは、紙力増強剤として湿潤紙力増強剤を含んでおり、
　前記湿潤紙力増強剤は、エポキシ化ポリアミドポリアミン樹脂（ＰＡＥ）、尿素－ホル
マリン樹脂、メラミン－ホルマリン樹脂、ジアルデヒドデンプン、ポリエチレンアミン、
及びメチロール化ポリアミドの群から選ばれる少なくとも一種以上である、前記＜２０＞
～＜２２＞の何れか１に記載の吸収性物品用の製造方法。
＜２４＞
　前記スラリーは、紙力増強剤として乾燥紙力増強剤を含んでおり、
　前記乾燥紙力増強剤は、カルボキシメチルセルロース（ＣＭＣ）、ポリアクリルアミド
樹脂、カチオン化デンプン、酸化デンプン、植物ガム、及びポリビニルアルコール（ＰＶ
Ａ）の群から選ばれる少なくとも一種以上である、前記＜２０＞～＜２３＞の何れか１に
記載の吸収性物品用の製造方法。
＜２５＞
　前記ウォータージェットの水流の圧力が、０．５ＭＰａ以上５ＭＰａ以下であり、好ま
しくは１．２ＭＰａ以上３ＭＰａ以下である、前記＜２０＞～＜２４＞の何れか１に記載
の吸収性物品用の製造方法。
【実施例】
【００６８】
　以下、本発明を実施例により更に具体的に説明するが、本発明は斯かる実施例に限定さ
れるものではない。特に断らない限り、「％」は「質量％」を意味する。
【００６９】
〔実施例１〕
　吸収性物品用シートを図７に示す湿式抄紙機を用いて製造した。具体的には、繊維濃度
０．１％のセルロース系繊維と、湿潤紙力増強剤としてカチオン性のエポキシ化ポリアミ
ドポリアミン樹脂（商品名「ＷＳ－４０３０」、星光ＰＭＣ株式会社製）０．５％（対セ
ルロース系繊維）と、乾燥紙力増強剤としてアニオン性のポリアクリルアミド樹脂（商品
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名「アコフロックＡ９５」、ＭＴアクアポリマー株式会社製）０．０５％（対セルロース
系繊維）とを水中に均一に分散させて、親水部形成用材料を含むスラリー（紙料）を調製
した。前記セルロース系繊維は、叩解機によってフィブリル化され、フリーネスが６５０
ｍＬとなったものを用いた。次に、ワイヤー目開き径９０μｍ（１６６メッシュ）の金網
抄紙ワイヤー上に、幅３００ｍｍの疎水性不織布を載せ、該疎水性不織布上に前記スラリ
ーを散布し、成形シートを形成した。この成形シートに、スラリー側からウォータージェ
ットノズル（ビーム径０．０８ｍｍ、ピッチ１ｍｍ）を用いて１．５ＭＰａの圧力でジェ
ット水流を噴流し、湿潤シートを得た後、さらにプレスロールを用いて加圧し、脱水を行
った。脱水後、湿潤シートをヤンキードライヤー表面に圧着させ、乾燥を実施し、幅２６
０ｍｍのシートを得た。抄紙条件は、抄紙速度１０ｍ／ｍｉｎとした。なお、スラリーは
、疎水性不織布上に積層される親水部形成用材料の平均坪量が１０ｇ／ｍ2となるよう、
親水部形成用材料（セルロース系繊維）を上記の濃度とした。
【００７０】
　実施例１で用いたセルロース系繊維は、針葉樹晒クラフトパルプ（ＮＢＫＰ）（商品名
「カリブ」、Ｃａｒｉｂｏｏ　Ｐｕｌｐ　ａｎｄ　Ｐａｐｅｒ社製）である。
【００７１】
　実施例１で用いた疎水性不織布は、繊維径１８μｍで、構成樹脂がポリプロピレンであ
る熱可塑性繊維からなるスパンボンド不織布（長繊維不織布）であり、坪量が９ｇ／ｍ２

、嵩密度が０．０７４ｇ／ｃｍ３であった。また、その疎水性不織布は、構成繊維をエン
ボス加工により融着された熱融着部を部分的に有していた。なお、この疎水性不織布は、
表２中に、支持シートとして示されている。
【００７２】
　上記の方法により得られた吸収性物品用シートは、疎水性不織布からなる疎水性不織布
層の片面に、親水部を複数有するシートであった。具体的には、実施例１の吸収性物品用
シートから切り出された測定片（５０ｍｍ四方）は、前述の表１に示す候補部分を含んで
いた。また、実施例１の吸収性物品用シートの測定片から、全ての候補部分を単離して、
該吸収性物品用シートにおける親水部形成用材料の平均坪量を求めたところ、１０ｇ／ｍ
2であった。表１には、各候補部分Ｓ１～Ｓ５の坪量及び面積の他に、縦横比（Ｌ１／Ｌ
２）も示してある。表１に示すように、実施例１の吸収性物品用シートは、候補部分Ｓ１
～３及びＳ５が親水部であり、候補部分Ｓ１，Ｓ２，Ｓ５が大親水部であった。
　また、実施例１の吸収性物品用シートについて、任意に切り出した測定片（５０ｍｍ四
方）の面積に対する、親水部の合計面積の割合を、親水部の面積率（％）として表２に示
す。
【００７３】
〔比較例１及び２〕
　比較例１として、実施例１で用いた疎水性不織布のみで構成されたシートを用意した。
また、比較例２として、実施例１で用いたセルロース系繊維を実施例１の繊維濃度（坪量
）で抄紙したドライシートを用意した。比較例２のドライシートを製造する際、セルロー
ス系繊維を含むスラリーに、実施例１と同様の湿潤紙力増強剤と乾燥紙力増強剤とを、実
施例１と同じ配合量で添加した。
【００７４】
〔比較例３〕
　比較例３として、比較例１のシート（疎水性不織布）と、比較例２のドライシートとを
接着剤（商品名「スプレーのり５５」、３Ｍ製）によって貼り合わせた積層シートを用意
した。
【００７５】
　実施例１における疎水性不織布、比較例１における疎水性不織布、比較例２におけるド
ライシート、及び比較例３における疎水性不織布を、支持シートともいう。また、比較例
３におけるドライシートを親水シートともいう。実施例１及び比較例１～３の支持シート
の坪量、並びに実施例１及び比較例２、３の各シートにおける親水部形成用材料の平均坪
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量を表２に示す。これら坪量は、前述した方法により測定した。
【００７６】
〔吸収体の作製〕
　上記の各実施例及び比較例のシートを用いて、吸収体を作製した。先ず、解繊したパル
プ繊維（坪量２５０ｇ／ｍ２のパルプシート）を、上記の各実施例及び比較例のシートで
被覆し、これを吸収体とした。実施例１のシートで被覆する際、親水部２５がパルプ繊維
と対向するように重ね、スプレー糊を用いて接着させた。接着後、マングルを１往復して
加圧し、吸収体を得た。
　また、実施例１の吸収性物品用シートは、表１に示す候補部分Ｓ１，Ｓ２，Ｓ５のよう
に、一方向に長い親水部を複数有していたが、吸収体は、該親水部の長手方向と、吸収体
の長手方向とが一致するように作成した。吸収体の長手方向は、一般的に吸収性物品の長
手方向に沿う。即ち、実施例１の吸収性物品用シートは、縦長親水部を有する。
【００７７】
〔液残り量の測定〕
　上記の各実施例及び比較例のシートを用いて作製した吸収体について、下記方法により
液残り量を測定した。
　まず、吸収体を１ｋＰａの圧力で１分間の予備加圧を行った。吸収体の肌対向面側にお
ける中央部に、０．０２質量％の青色１号で着色した生理食塩水１０ｇをポンプを用いて
１００ｍＬ／ｍｉｎの速度で注入した。次いで、生理食塩水を注入する前のシートの質量
と、注入後３分経過後のシートの質量の差から、該シート中に残った生理食塩水の質量を
求めた。この手順を３回行い、シート中に残った生理食塩水の質量の平均を求め、これを
液残り量とした。液残り量を表２に示す。
【００７８】
〔液視認性の評価〕
　〔液残り量の測定〕と同様の方法で生理食塩水１０ｇを注入し、注入前後の吸収体にお
ける生理食塩水の明度の差に基づいて、該吸収体の肌対向面における該生理食塩水の視認
性を評価した。明度は、Ｌａｂ表色系のＬ値で表すことができる。Ｌ値は０から１００ま
での値をとり、数値が大きいほど明度が高いことを意味する。前記生理食塩水の注入前の
吸収体、及び注入後の吸収体について、外光が入らない環境下で、吸収体の肌対向面側の
表面、即ち吸収性コアを被覆した状態のシートと分光色差計とを隙間なく密接させ、Ｌ値
を測定した。シートの肌対向面側の表面の任意の２０箇所を測定し、その平均値をシート
のＬ値として算出した。分光色差計としては、ＮＦ３３３簡易型分光色差計（日本電色工
業株式会社）を用いた。そして、注入前後の明度（Ｌ値）の差を求めた。明度の差が小さ
い程、吸収体に吸収された排泄液を視認し難く、排泄液の隠蔽効果に優れることを意味す
る。結果を表２に示す。
【００７９】
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【表２】

【００８０】
　表２に示す結果から、親水部２５を複数有する実施例１のシートは、比較例１～３のシ
ートに比して液残り量が少なかった。これより、実施例１のシートは、比較例１～３のシ
ートに比して、排泄液の引き込み力に優れ、シート中に排泄液が残る液残りが生じにくい
ことが判る。また、実施例１のシートは、比較例１～３のシートを用いたものに比して、
前記生理食塩水の注入前後における明度の差が小さかった。これより、実施例１のシート
を用いた吸収性物品は、比較例１～３のシートや該シートを用いた吸収性物品に比して、
排泄液の隠蔽効果が高いことが判る。
【符号の説明】
【００８１】
　１　吸収性物品用シート
　　２０　　疎水性不織布層
　　　２１　疎水性繊維
　　２５　　親水部
　　　２６　セルロース系繊維
　　２７　大親水部
　　２８　縦長親水部
　　２９　低親水部
１０　生理用ナプキン
　１２　　表面シート
　１３　　裏面シート
　１４　　　吸収体
　　１４ａ　吸収性コア
　　１４ｂ　コアラップシート
３　湿式抄紙機
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　　　３１　　抄紙網
　　　３３　　ウォータージェットノズル
　　　３４　　プレスロール
　　　３５　　ヤンキードライヤー
　　　３６　　巻回ロール
　　　３７ａ，３７ｂ　ベルトコンベア
　４０　基材シート
　４１　疎水性不織布
　　４１ａ　疎水性不織布ロール
　４２　スラリー
　４３　成形シート
　４７　湿潤シート
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