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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　液透過性の表面シートと、液不透過性の裏面シートと、前記表面シート及び前記裏面シ
ートの間に位置する吸収体と、該吸収体用の不織布シートと、を含む吸収性物品であって
、
　前記不織布シートが、
　パルプを含み、第１面及び第２面を有するパルプ繊維層と、
　前記パルプ繊維層の第１面側に配置され、平均繊維長が２５ｍｍ～６４ｍｍの親水性繊
維を主に含む第１面側繊維層と、
　前記パルプ繊維層の第２面側に配置され、平均繊維長が２５ｍｍ～６４ｍｍの親水性繊
維を主に含む第２面側繊維層と、を含み、
　前記第１面側繊維層及び第２面側繊維層がそれぞれレーヨン繊維を５０質量％よりも多
い割合で含む、前記吸収性物品。
【請求項２】
　前記第１面側繊維層及び前記第２面側繊維層の少なくとも一方の繊維層が、質量比にて
、親水性繊維よりも少ない量の疎水性繊維を更に含む、請求項１に記載の吸収性物品。
【請求項３】
　前記疎水性繊維が熱可塑性繊維を含む、請求項２に記載の吸収性物品。
【請求項４】
　前記熱可塑性繊維が、親水処理されたポリエステル系繊維である、請求項３に記載の吸
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収性物品。
【請求項５】
　前記第１面側繊維層及び前記第２面側繊維層の少なくとも一方の繊維層における親水性
繊維が、異形断面を有する、請求項１～４のいずれか一項に記載の吸収性物品。
【請求項６】
　前記第１面側繊維層及び前記第２面側繊維層の少なくとも一方の繊維層における親水性
繊維が、セルロース系繊維を含む、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】
　前記パルプ繊維層におけるパルプがフラッフパルプを含む、請求項１～６のいずれか一
項に記載の吸収性物品。
【請求項８】
　前記パルプ繊維層におけるパルプが、カヤーニ平均繊維長が２～３ｍｍのパルプを含む
、請求項１～７のいずれか一項に記載の吸収性物品。
【請求項９】
　各繊維層間の繊維同士が水流の作用によって交絡された構造を含む、請求項１～８のい
ずれか一項に記載の吸収性物品。
【請求項１０】
　前記第１面側繊維層及び前記第２面側繊維層の少なくとも一方の繊維層がカードウェブ
を含む、請求項１～９のいずれか一項に記載の吸収性物品。
【請求項１１】
　前記第１面側繊維層及び前記第２面側繊維層の少なくとも一方の繊維層における繊維の
一部が、前記パルプ繊維層の内部に入り込んだ構造を含む、請求項１～１０のいずれか一
項に記載の吸収性物品。
【請求項１２】
　クレム法による吸水度試験において、前記第１面側繊維層及び前記第２面側繊維層の少
なくとも一方の繊維層の吸液高さが、前記パルプ繊維層の吸液高さよりも高い、請求項１
～１１のいずれか一項に記載の吸収性物品。
【請求項１３】
　前記吸収体が、吸収コアを含み、前記不織布シートが、少なくとも前記裏面シートと前
記吸収コアとの間に配置される、請求項１～１２のいずれか一項に記載の吸収性物品。
【請求項１４】
　前記吸収体が、吸収コアと前記吸収コアを覆うコアラップとを含み、前記不織布シート
が前記コアラップとして用いられる、請求項１～１２のいずれか一項に記載の吸収性物品
。
【請求項１５】
　前記パルプ繊維層の坪量が１０～６０ｇ／ｍ２の範囲内であり、第１面側繊維層及び第
２面側繊維層の坪量がそれぞれ５～５０ｇ／ｍ２の範囲内である、請求項１～１４のいず
れか一項に記載の吸収性物品。
【請求項１６】
　液透過性の表面シートと、液不透過性の裏面シートと、前記表面シート及び前記裏面シ
ートの間に位置する吸収体と、該吸収体用の不織布シートと、を含む吸収性物品に用いら
れる、吸収体用の不織布シートの製造方法であって、
　前記不織布シートが、
　パルプを含み、第１面及び第２面を有するパルプ繊維層と、
　前記パルプ繊維層の第１面側に配置され、平均繊維長が２５ｍｍ～６４ｍｍの親水性繊
維を主に含む第１面側繊維層と、
　前記パルプ繊維層の第２面側に配置され、平均繊維長が２５ｍｍ～６４ｍｍの親水性繊
維を主に含む第２面側繊維層と、を含み、
　前記第１面側繊維層及び第２面側繊維層がそれぞれレーヨン繊維を５０質量％よりも多
い割合で含み、
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　前記製造方法は、
　レーヨン繊維を５０質量％よりも多い割合で含む第２面側繊維層用の繊維ウェブを供給
する工程と、
　前記繊維ウェブ上に、親水性繊維を含むパルプ繊維層用のパルプを供給する工程と、
　前記パルプ上に、レーヨン繊維を５０質量％よりも多い割合で含む第１面側繊維層用の
繊維ウェブを供給して、積層物を得る工程と、
　前記積層体の両面側から高圧水流処理を施して、少なくとも各繊維層間の繊維同士を交
絡させる工程と、を含む、吸収体用の不織布シートの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、吸収体用の不織布シートを含む吸収性物品、及び当該吸収性物品に用いられ
る不織布シートの製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　使い捨ておむつ、生理用ナプキン、パンティーライナー等の吸収性物品は、一般に、液
透過性の表面シートと、液不透過性の裏面シートと、前記トップシート及び前記裏面シー
トの間に配置される吸収体とから構成され、特に、前記吸収体において内部の高吸収性ポ
リマー粒子を覆うコアラップは、乾燥時であっても、湿潤時であっても、前記高吸収性ポ
リマー粒子を確実に保持し、また、吸収性物品に到達した尿や血液等の体液を迅速に前記
吸収体の広範囲に拡散させて、前記体液を迅速に前記高吸収性ポリマー粒子に吸収させる
機能などが求められている。
【０００３】
　例えば、特許文献１には、液体透過性の表面材、液体保持性の吸収体、及び液体不透過
性の防漏材を有する実質的に縦長の吸収性物品において、上記吸収体は、拡散性吸収シー
ト及び該拡散性吸収シートより裏面側に位置する吸収保持性シートを有し、（ａ）上記拡
散性吸収シートは、親水度（ｃｏｓθ）が０．５～１で且つ長手方向のクレム吸水速度が
４０［ｍｍ／分］以上のシートからなり、また、（ｂ）上記吸収保持性シートは、毛管浸
透圧４０００～１５０００［ｄｙｎ／ｃｍ2］の繊維集合体からなるシートで、生理食塩
水の吸収量が４０～７０［ｇ／ｇ］で且つその吸収速度が２［ｍｌ／０．３ｇポリマー・
分］以上の高吸収ポリマーを、該繊維集合体に対して１０～１００重量％挟持する積層シ
ートからなることを特徴とする吸収性物品が開示されている（請求項１等を参照）。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開平４－８９０５３号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　特許文献１に開示された吸収性物品において、吸収体の拡散性吸収シートは、その強度
を保持するために、結合剤としてポリビニルアルコール等を用いて各繊維を接着するか、
又はスパンボンド法により繊維同士を融着することによって形成されているため、その接
着部分又は融着部分によって液拡散性が阻害される虞がある。
【０００６】
　そこで、本発明は、液拡散性を阻害する虞のある接着剤の後塗工等による強度付与手段
を用いていない液拡散性に優れた吸収体用の不織布シートを含む吸収性物品、及び当該吸
収性物品に用いられる吸収体用の不織布シートの製造方法を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明の吸収性物品は、液透過性の表面シートと、液不透過性の裏面シートと、前記表
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面シート及び前記裏面シートの間に位置する吸収体と、吸収体用の不織布シートと、を含
む吸収性物品であって、前記不織布シートが、パルプを含み、第１面及び第２面を有する
パルプ繊維層と、前記パルプ繊維層の第１面側に配置され、平均繊維長が２５ｍｍ～６４
ｍｍの親水性繊維を主に含む第１面側繊維層と、前記パルプ繊維層の第２面側に配置され
、平均繊維長が２５ｍｍ～６４ｍｍの親水性繊維を主に含む第２面側繊維層と、を含むも
のである。
【０００８】
　本発明の吸収性物品によれば、パルプ繊維層、第１面側繊維層及び第２面側繊維層を含
む３層以上の層からなる吸収体用の不織布シートが、液拡散性を阻害する虞のある接着剤
の後塗工等による強度付与手段を用いずに、高圧水流によって繊維同士を交絡させて形成
されているため、体液等の液体を、前記第１面側繊維層及び前記第２面側繊維層を形成す
る繊維集合体の毛管現象を利用して、不織布シートの面方向に広く迅速に拡散させること
ができる。さらに、第１面側繊維層及び第２面側繊維層が、パルプ繊維層の両面側に配置
されているので、第１面側繊維層及び第２面側繊維層において面方向に拡散された液体を
、前記パルプ繊維層の両面から吸収させることができ、不織布シートの保水量を格段に向
上させることができると共に、該不織布シートにおける面方向の液拡散を持続的に実現す
ることができる。
【発明の効果】
【０００９】
　本発明によれば、液拡散性に優れた吸収体用の不織布シートを含む吸収性物品、及び当
該吸収性物品に用いられる吸収体用の不織布シートの製造方法を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１０】
【図１】図１は、本発明の吸収性物品の一実施形態である使い捨ておむつの斜視図（模式
図）である。
【図２】図２は、図１の使い捨ておむつを展開した状態の平面図である。
【図３】図３は、図２のIII－III’線に沿った幅方向の断面図である。
【図４】図４は、本発明の一実施形態に係る不織布シートの断面図（模式図）である。
【発明を実施するための形態】
【００１１】
　以下、本発明の吸収性物品の好適な実施形態について、図面を参照しながら詳細に説明
する。
【００１２】
　図１は、本発明の吸収性物品の一実施形態である使い捨ておむつの斜視図（模式図）で
あり、図２は、図１の使い捨ておむつを展開した状態の平面図である。図１及び図２に示
すように、本発明の一実施形態である使い捨ておむつ１は、着用者の腹部に当てられる前
面部１１と、着用者の股間部に当てられる中間部１２と、着用者の尻部及び／又は背部に
当てられる後面部１３とを有している。図１に示すように、接合部１４ａ，１４ｂにおい
て、前面部１１の両側部１１１ａ，１１１ｂ及び後面部１３の両側部１３１ａ，１３１ｂ
が互いに接合されることにより、前面部１１の端部１１２と後面部１３の端部１３２とに
よってウエスト開口部が形成されていると共に、中間部１２の両側部１２１ａ，１２１ｂ
によってレッグ開口部が形成されており、使い捨ておむつ１はパンツ型の形状を有してい
る。
【００１３】
　図１及び図２に示すように、使い捨ておむつ１は、液透過性の不織布シートやプラスチ
ックフィルム等からなる表面シート２と、液不透過性のポリエチレンフィルム等からなる
裏面シート３と、表面シート２及び裏面シート３の間に設けられた吸収体４と、液不透過
性のカバーシート５と、弾性部材６１，６２，６３，６４と、を備えている。前記表面シ
ート２の肌面側表面に設けられたカバーシート５は、略中央に開口部５１が形成されてお
り、表面シート２の一部（吸収体４の配置領域の一部）が、前記カバーシート５の開口部
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５１から露出し、前記カバーシート５と共に、使い捨ておむつ１の肌面側表面を形成して
いる。
【００１４】
　さらに、図１及び図２に示すように、略同一寸法の砂時計形状である裏面シート３とカ
バーシート５の間には、弾性部材６１，６２，６３，６４が設けられている。前記弾性部
材６１，６２の弾性収縮力により、ウエスト開口部にはウエストギャザーが形成されてい
ると共に、前記弾性部材６３，６４の弾性収縮力により、レッグ開口部にはレッグギャザ
ー（レッグ側のカフ）が形成されている。このレッグギャザーによって、レッグ開口部か
らの排泄物の漏れが防止できる。なお、本明細書において、幅方向Ｘは、展開した状態の
使い捨ておむつ１（吸収性物品）において、平面視にて幅方向（短手方向）を指し、長手
方向Ｙは、展開した状態の使い捨ておむつ１（吸収性物品）において、平面視にて長手方
向（着用者の前後方向）を指し、前記幅方向Ｘと前記長手方向Ｙとは、平面視にて互いに
直交する。
【００１５】
　以下、本発明の一実施形態に係る使い捨ておむつ（吸収性物品）に用いられる吸収体及
び該吸収体用の不織布シートについて詳細に説明する。図３は、図２におけるIII－III’
線に沿った幅方向の断面図である。図３に示すように、本実施形態における吸収体４は、
吸水性材料からなる吸収コア７と、該吸収コア７の裏面シート３側に配置される吸収体用
の不織布シート８と、前記吸収コア７及び前記不織布シート８を包むコアラップ（不図示
）と、を含む。本発明において、不織布シートは、吸収コアを包むコアラップのシートの
中に配置してもよいし、コアラップの外側で該コアラップに接するように配置してもよい
が、不織布シートが吸収コアを包むコアラップのシートの中に配置されていると、体液等
の液体の吸液及び拡散に有利なことから、不織布シートは、吸収コアを包むコアラップの
シートの中に配置することが好ましい。なお、本明細書において、「吸収体用」とは、吸
収コア及び該吸収コアを包むコアラップを含む吸収体において、吸収コアに接するように
配置するためのもの又はコアラップの外側で該コアラップに接するように配置するための
ものを意味する。また、本発明においては、表面シートを通過した体液等の液体の拡散性
を更に向上させるために、吸収コアの表面シート側にも、前記不織布シート又は前記不織
布シートとは異なる液拡散性シートを配置してもよい。
【００１６】
　前記吸収コアは、特に制限されないが、例えば、フラッフパルプや不織布等の繊維集合
体に高吸収性ポリマーを分散保持させたものなどを用いることができる。前記高吸収性ポ
リマーは、水溶性高分子が適度に架橋した三次元網目構造を有し、自重の２０倍以上もの
水を吸収することができる。このような高吸収性ポリマーとしては、例えば、デンプン系
ポリマー、架橋カルボキシルメチル化セルロース、アクリル酸やアクリル酸アルカリ金属
塩の重合体又は共重合体等のアクリル酸系ポリマー、アミノ酸系ポリマーなどが挙げられ
る。
【００１７】
　本発明において、吸収体用の不織布シートは、パルプを含み、第１面及び第２面を有す
るパルプ繊維層と、前記パルプ繊維層の第１面側に配置され、平均繊維長が２５ｍｍ～６
４ｍｍの親水性繊維を主に含む第１面側繊維層と、前記パルプ繊維層の第２面側に配置さ
れ、平均繊維長が２５ｍｍ～６４ｍｍの親水性繊維を主に含む第２面側繊維層と、を含む
、３層以上の層によって構成される。
【００１８】
　本発明において、「親水性繊維を主に含む」とは、全体の質量に対して親水性繊維を５
０質量％より多い割合で含むことをいう。したがって、当該用語を言い換えれば、５０質
量％より多く１００質量％以下の親水性繊維と、０質量％以上５０質量％未満の他の成分
（例えば、疎水性繊維など）を含むことを意味する。
【００１９】
　図４は、本発明の一実施形態に係る不織布シートの断面図（模式図）である。本実施形
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態における不織布シート８は、第１面及び第２面を有するパルプ繊維層８１と、前記パル
プ繊維層８１の第１面側に配置される第１面側繊維層８２と、前記パルプ繊維層の第２面
側に配置される第２面側繊維層８３と、を含む、３層構造の積層体によって構成されてい
る。
【００２０】
　本発明におけるパルプ繊維層は、一般的に繊維長が１～１０ｍｍのセルロース系繊維で
あるパルプを主に含み（すなわち、５０質量％より多い割合で含み）、好ましくは、１０
０質量％のパルプによって構成されている。また、パルプの種類は、特に制限されず、木
材パルプや非木材パルプ、古紙パルプ等の任意のパルプを用いることができるが、第１面
側繊維層及び第２面側繊維層において拡散された体液等の液体を、前記第１面側繊維層及
び前記第２面側繊維層から吸い取る能力が高いという点で、フラッフパルプを用いること
が特に好ましい。
【００２１】
　前記パルプは、吸水性や保水性、柔軟性、取扱い易さなどの点から、カヤーニ平均繊維
長が２～３ｍｍのパルプを含むことが好ましい。なお、「カヤーニ平均繊維長」は、ＪＡ
ＰＡＮ ＴＡＰＰＩ 紙パルプ試験方法 Ｎｏ．５２：２０００に準拠して、カヤーニオー
トメーション社製のカヤーニ繊維長測定器によって測定される長さ加重平均繊維長をいう
。また、前記パルプの坪量は、特に制限されないが、保水性、柔軟性、嵩高さなどの点か
ら、５～６０ｇ／ｍ2程度のものが好ましく、１５～４０ｇ／ｍ2程度のものがより好まし
い。
【００２２】
　本発明における第１面側繊維層及び第２面側繊維層は、平均繊維長が２５ｍｍ～６４ｍ
ｍの親水性繊維を主に含み（すなわち、５０質量％より多い割合で含み）、好ましくは７
０質量％以上含む。前記親水性繊維としては、特に制限されないが、液拡散性や強度、柔
軟性、汎用性等の点から、例えば、セルロース系繊維などが挙げられ、更に具体的には、
綿などの天然繊維、レーヨン、キュプラ等の再生繊維などが挙げられる。また、表面に親
水処理を施したレーヨン繊維を用いることもできる。これらの中でも、レーヨン繊維は、
液拡散性や交絡後の強度、取扱い易さ、汎用性などの点から、特に好ましく用いることが
できる。
【００２３】
　本発明において、前記親水性繊維は、平均繊維長が２５ｍｍ～６４ｍｍの範囲内である
ことが好ましい。平均繊維長がこの範囲内にあると、排出された体液等の液体を、第１面
側繊維層及び第２面側繊維層を形成する繊維集合体の毛管現象を利用して、不織布シート
の面方向に広く迅速に拡散させることができると共に、拡散させた液体を、前記第１面側
繊維層及び前記第２面側繊維層の間に配置されるパルプ繊維層に受け渡し易くすることが
できる。なお、「平均繊維長」は、ＪＩＳ　Ｌ　１０１５：２０１０の附属書Ａの「Ａ７
．１　繊維長の測定」の「Ａ７．１．１　Ａ法（標準法）目盛りが付いたガラス板上で個
々の繊維の長さを測定する方法」に従って測定される平均繊維長をいう。なお、上記方法
は、１９８１年に発行されたＩＳＯ　６９８９に相当する試験方法である。
【００２４】
　また、親水性繊維の形態は、特に制限されず、一般的な円形断面のものを用いても、Ｙ
字形や十字形、中空等の異形断面のものを用いてもよく、また、これらの形態のものを組
み合わせて用いてもよい。親水性繊維が異形断面の繊維を含むと、該異形断面の繊維は表
面積が大きく、吸液性に優れるため、第１面側繊維層及び第２面側繊維層を形成する繊維
集合体の液拡散性を更に向上させることができる。
【００２５】
　本発明において、第１面側繊維層及び第２面側繊維層は、親水性繊維以外の他の成分を
、質量比にて前記親水性繊維よりも少ない割合（すなわち、５０質量％未満の割合）で含
むことができ、好ましくは３０質量％以下の割合で含む。前記他の成分としては、疎水性
繊維、熱融着性繊維、各種処理剤、充填材などが挙げられ、所望の液拡散性や強度、柔軟
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性、保水性、製造コスト等に応じて、適宜単独で又は組み合わせて用いることができる。
【００２６】
　前記疎水性繊維としては、例えば、ポリエチレン、ポリプロピレン、ナイロン、ポリエ
ステル等の熱可塑性繊維又はこれらの熱可塑性繊維を組み合わせた複合繊維などを用いる
ことができるが、湿潤時における強度や嵩高さ、柔軟性等の点から、ポリエチレンテレフ
タレート等のポリエステル系繊維を用いることが好ましい。
【００２７】
　また、前記疎水性繊維は、液拡散性などの点から、表面に親水性油剤等によって親水処
理が施された繊維を用いることが好ましく、親水処理を施されたポリエステル系繊維を用
いることがより好ましい。親水処理に用いられる親水性油剤としては、特に制限されない
が、例えば、アルキルホスフェートエステル塩やアルキルホスフェート金属塩などが挙げ
られる。さらに、本発明においては、第１面側繊維層、パルプ繊維層及び第２面側繊維層
が、後述するようにウォータージェット等の高圧水流によって一体化されるため、当該高
圧水流によって流れ落ちない程度の耐久性を有する親水性油剤（耐久親水性油剤）を用い
て、疎水性繊維の表面を親水処理することが特に好ましい。このような耐久親水性油剤と
しては、特に制限されないが、例えば、ポリエーテルエステル、エーテルノニオン、ポリ
エーテル変性シリコーン、スルホサクシネート、ポリオキシエチレンアミドエーテル、ア
ルキルイミダゾリン型カチオン、ポリグリセリンポリエステル、炭素数が１０～３０のア
ルキルホスフェートエステル塩に、炭素数が１０～３０のベタイン化合物や硫酸エステル
塩あるいはスルホネート塩のいずれかを混合させたもの、又はアルキルホスフェートエス
テル塩とポリエーテル変性シリコーンとの混合物などの混合油剤などが挙げられる。
【００２８】
　また、前記熱融着性繊維としては、少なくとも表面に、ポリエチレン樹脂や低融点ポリ
プロピレンなどの融点の低い熱可塑性樹脂を含むものであり、例えば、ポリエチレン樹脂
の単成分繊維；ポリプロピレン樹脂の単成分繊維；芯部がポリエチレンテレフタレート樹
脂であり、鞘部がポリエチレン樹脂である芯鞘型の複合合成繊維；芯部がポリプロピレン
樹脂であり、鞘部がポリエチレン樹脂である芯鞘型の複合合成繊維；芯部が高融点ポリプ
ロピレン樹脂であり、鞘部が低融点ポリプロピレン樹脂である芯鞘型の複合合成繊維；ポ
リエチレンテレフタレート樹脂とポリエチレン樹脂からなるサイドバイサイド型の複合合
成繊維；ポリプロピレン樹脂とポリエチレン樹脂からなるサイドバイサイド型の複合合成
繊維などが挙げられる。
【００２９】
　第１面側繊維層及び第２面側繊維層が熱融着性繊維を含んでいると、第１面側繊維層、
パルプ繊維層及び第２面側繊維層を後述するようにウォータージェット等の高圧水流によ
って一体化して不織布シートを得た後に、該不織布シートを熱処理することで、前記熱融
着性繊維の低融点の樹脂が溶融して他の繊維に融着し、不織布シートの強度、特に湿潤時
における強度を向上させることができる。なお、熱融着性繊維は、質量比にて前記親水性
繊維よりも少ない割合で含まれるため、当該熱融着性繊維によって融着部が形成されたと
しても、不織布シートの液拡散性を阻害することなく、不織布シートの強度を補助的に補
強することができる。
【００３０】
　第１面側繊維層及び第２面側繊維層は、エアレイド法などの方法によって形成された繊
維ウェブを用いることもできるが、第１面側繊維層及び第２面側繊維層の少なくとも一方
の繊維層は、カード機を用いて形成されたカードウェブを用いることが好ましい。カード
ウェブを用いることで、構成繊維の繊維長が長い場合であっても、第１面側繊維層、パル
プ繊維層及び第２面側繊維層を後述するウォータージェット等の高圧水流により一体化す
る際に、各繊維層内の繊維同士及び各繊維層間の繊維同士を十分に交絡させることができ
る。なお、カードウェブの形態は、特に制限されず、パラレルウェブ、クロスウェブ、ラ
ンダムウェブなどのいずれの形態でもよい。
【００３１】
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　なお、本発明における第１面側繊維層と第２面側繊維層は、同じ構成の繊維層（すなわ
ち、繊維の種類、配合率及び層の構造が同じ繊維層）であっても、異なる構成の繊維層（
すなわち、繊維の種類、配合率及び層の構造のうちの少なくとも１つが異なる繊維層）で
あってもよい。
【００３２】
　次に、本発明の吸収性物品に用いられる吸収体用の不織布シートの製造方法について説
明する。前記不織布シートは、少なくとも、親水性繊維を含む第２面側繊維層用の繊維ウ
ェブを供給する工程と、前記繊維ウェブ上に、親水性繊維を含むパルプ繊維層用のパルプ
を供給する工程と、前記パルプ上に、親水性繊維を含む第１面側繊維層用の繊維ウェブを
供給して、積層物を得る工程と、前記積層物の両面側から高圧水流処理を施して、各繊維
層間の繊維同士を交絡させる工程と、を含む製造方法によって得ることができる。更に具
体的には、上述した親水性繊維等の構成繊維を、そのまま或いは所定の配合割合で混綿し
た後、カード機等により処理して、カードウェブ等の第２面側繊維層用の繊維ウェブを作
製し、次いで、作製した繊維ウェブを搬送しながら該繊維ウェブ上に、フラッフパルプ等
の親水性繊維を含むパルプ繊維層用のパルプをエアレイ等によって供給し、さらに、前記
パルプ上に、カードウェブ等の親水性繊維を含む第１面側繊維層用の繊維ウェブを供給し
て積層物を得た後、当該積層物の両面側からウォータージェット等の高圧水流処理を施す
ことにより、少なくとも各繊維層間の繊維同士を交絡させて、前記第１面側繊維層、前記
パルプ繊維層及び前記第２面側繊維層が一体化した不織布シートを得ることができる。ま
た、前記第１面側繊維層及び前記第２面側繊維層が熱融着性繊維を含む場合は、上記のよ
うにして得られた不織布シートを更に熱処理することにより、シート強度が強化された不
織布シートを得ることができる。
【００３３】
　このようにして得られた不織布シートは、ウォータージェット等の高圧水流によって、
各繊維層内の繊維同士及び各繊維層間の繊維同士が交絡した構造を有するため、優れたシ
ート強度及び液拡散性を有しつつ、前記第１面側繊維層及び前記第２面側繊維層において
不織布シートの面方向に拡散された液体の前記パルプ繊維層への受け渡しを促進させるこ
とができる。また、液体を前記パルプ繊維層へ受け渡した後の前記第１面側繊維層と前記
第２面側繊維層は、再度、液体を吸収して面方向に拡散させることができるため、不織布
シート内において、液体の吸収、面方向への拡散及びパルプ繊維層への受け渡しのサイク
ルを繰り返し実行することができ、液体の持続的な拡散によって、液体の拡散領域や不織
布シートに保持される液体の量を格段に増大させることができる。
【００３４】
　さらに、前記ウォータージェット等の高圧水流によって、第１面側繊維層及び第２面側
繊維層の少なくとも一方の繊維層における構成繊維の一部が、パルプ繊維層の内部にまで
入り込んだ構造を有していると、前記第１面側繊維層及び前記第２面側繊維層において不
織布シートの面方向に拡散された液体を前記パルプ繊維層へ受け渡し易くなるため、不織
布シート内において、液体の吸収、面方向への拡散及びパルプ繊維層への受け渡しのサイ
クルをより迅速に実行することができ、その結果、不織布シートにおける液体の拡散速度
及び拡散領域（拡散面積）を更に増大させることができる。
【００３５】
　本発明において、吸収体用の不織布シートは、後述するクレム（Ｋｌｅｍｍ）法による
吸水度試験における吸液高さが、好ましくは１１０ｍｍ以上であり、より好ましくは１２
０ｍｍ以上であり、更に好ましくは１３０ｍｍ以上である。また、前記不織布シートは、
前記吸水度試験における吸水倍率が、好ましくは２．０倍以上であり、より好ましくは２
．４倍以上であり、更に好ましくは３．０倍以上である。前記吸液高さ及び前記吸水倍率
がこれらの範囲にあると、体液等の液体を、不織布シートの面方向に広く迅速に拡散させ
ることができると共に、液透過性の高さと併せて、液体を迅速にパルプ繊維層内部に閉じ
込めることができる。
【００３６】
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　また、本発明において、前記不織布シートは、第１面側繊維層及び第２面側繊維層の少
なくとも一方の繊維層の吸液高さが、パルプ繊維層の吸液高さよりも高いことが好ましい
。各繊維層における吸液高さがこのような関係にあると、上述したサイクルにおいて、第
１面側繊維層又は第２面側繊維層が、パルプ繊維層において未だ液体を吸収していない又
は保水していない領域に、液体を受け渡し易くなるため、液体の拡散をより持続的に、よ
り迅速に実現することができ、不織布シートにおける液体の拡散領域及び保水量を更に増
大させることができる。
【００３７】
　前記クレム法による吸水度試験は、ＪＩＳ　Ｐ　８１４１：２００４による吸水度試験
方法に準拠して測定することができ、その具体的な手順は、後述する実施例において説明
する。
【００３８】
　本発明において、前記不織布シートの坪量は、液拡散性、シート強度、液透過性等の点
から、１５～１００ｇ／ｍ2の坪量を有することが好ましく、２０～８０ｇ／ｍ2の坪量を
有することがより好ましく、３０～６０ｇ／ｍ２の坪量を有することがさらに好ましい。
また、前記不織布シートを構成する各繊維層の坪量は、各繊維間の交絡の形成状態や液拡
散性、シート強度、液透過性等の点から、パルプ繊維層が１０～６０ｇ／ｍ2程度の範囲
内、第１面側繊維層及び第２面側繊維層が５～５０ｇ／ｍ2程度の範囲内であることが好
ましい。
【００３９】
　また、前記不織布シートの密度は、液体の拡散に必要な毛管の形成状態やシート強度等
を考慮すると、好ましくは５０～３００ｍｇ／ｃｍ3であり、より好ましくは５０～２０
０ｍｇ／ｃｍ3であり、更に好ましくは６０～１５０ｍｇ／ｃｍ3である。
【００４０】
　本発明において、前記不織布シートは、吸収性物品の吸収体に接触し得る部材として用
いることができ、例えば、前記吸収体内において、吸収コアの表面シート側及び／又は裏
面シート側に配置される拡散性シート、前記吸収コアを覆うコアラップなどとして用いる
ことができる。前記不織布シートをこのような部材に用いると、排出された体液等の液体
が当該不織布シートにおいて広範囲に拡散されるため、当該不織布シートに近接する吸収
コアの広範囲の領域に液体を吸収させることができ、さらに、前記不織布シートが吸収コ
アの裏面シート側に配置されていると、吸収性物品におけるリウェット量を著しく低減さ
せる（例えば、２０％以上低減させる）ことができる。
【００４１】
　本発明は、上述した実施形態の使い捨ておむつのほかに、例えば、失禁パッド、生理用
ナプキン、パンティーライナー等の様々な吸収性物品に適用することができる。また、本
発明の吸収性物品は、上述した実施形態や以下の実施例に制限されることなく、本発明の
目的、趣旨を逸脱しない範囲内において、適宜変更が可能である。
【実施例】
【００４２】
　以下、実施例に基づいて本発明を更に詳細に説明するが、本発明はこれにより限定して
解釈されるものではない。
【００４３】
実施例１
　親水性繊維としてレーヨン繊維（ダイワボウレーヨン株式会社製）、疎水性繊維として
表面を耐久親水性油剤で親水処理を施したポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）繊維（
東洋紡株式会社製）を用意し、前記レーヨン繊維及び前記ＰＥＴ繊維を、レーヨン繊維／
ＰＥＴ繊維＝７０質量％／３０質量％となるように混綿した後、カード機を用いて、坪量
が１２．０ｇ／ｍ2となるようにカードウェブを作製し、これを第２面側繊維層とした。
作製したカードウェブを搬送しながら、該カードウェブ上に、パルプ繊維層用のフラッフ
パルプ（ウエアーアウザー（Weyerhaeuser）社製ＮＢ４１６）を、坪量が２１．０ｇ／ｍ
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2となるように連続的に供給し、第２面側繊維層上にパルプ繊維層を形成した。次いで、
前記パルプ繊維層上に、前記第２面側繊維層と同様にして作製したカードウェブを供給し
て第１面側繊維層を形成し、第１面側繊維層、パルプ繊維層及び第２面側繊維層からなる
積層物を得た。このようにして得た積層物を搬送速度１０ｍ／分で搬送しながら、該積層
物の両面側からウォータージェット（第１面側繊維層側の水圧：２～５ＭＰａ、第２面側
繊維層側の水圧３ＭＰａ、ノズル口径：９２μm、ノズルピッチ：０．５ｍｍ、２列）に
よる高圧水流処理を施すことによって各繊維層内及び各繊維層間の構成繊維同士を交絡さ
せ、前記第１面側繊維層、前記パルプ繊維層及び前記第２面側繊維層が一体化した３層構
造の不織布シートを得た。
【００４４】
実施例２
　パルプ繊維層用のフラッフパルプを、坪量が２６．０ｇ／ｍ2となるようにカードウェ
ブ上に供給したこと以外は、実施例１と同様に製造して、３層構造の不織布シートを得た
。
【００４５】
実施例３
　第１面側繊維層及び第２面側繊維層を形成する各カードウェブを、疎水性繊維（ＰＥＴ
繊維）を用いずに作製したこと以外は、実施例２と同様に製造して、３層構造の不織布シ
ートを得た。
【００４６】
比較例１
　親水性繊維としてレーヨン繊維（ダイワボウレーヨン株式会社製）、疎水性繊維として
表面を親水性油剤で親水処理を施したポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）繊維（東洋
紡株式会社製）を用意し、前記レーヨン繊維及び前記ＰＥＴ繊維を、レーヨン繊維／ＰＥ
Ｔ繊維＝３０質量％／７０質量％となるように混綿した後、カード機を用いて、坪量が２
２．５ｇ／ｍ2となるようにカードウェブを作製し、これを本発明の第２面側繊維層に対
応する繊維層とした。作製したカードウェブを搬送しながら、該カードウェブ上に、前記
第２面側繊維層に対応する繊維層と同様にして作製したカードウェブを供給して、本発明
の第１面側繊維層に対応する繊維層を形成し、２層の繊維層からなる積層物を得た。この
ようにして得た積層物を搬送速度１０ｍ／分で搬送しながら、該積層物の両面側から実施
例１と同様のウォータージェットによる高圧水流処理を施すことによって各繊維層内及び
各繊維層間の構成繊維同士を交絡させ、前記第１面側繊維層に対応する繊維層及び前記第
２面側繊維層に対応する繊維層が一体化した２層構造の不織布シートを得た。
【００４７】
比較例２
　各繊維層を形成するカードウェブを、レーヨン繊維／ＰＥＴ繊維＝５０質量％／５０質
量％となるように混綿して作製したこと以外は、比較例１と同様に製造して、２層構造の
不織布シートを得た。
【００４８】
比較例３
　各繊維層を形成するカードウェブを、レーヨン繊維／ＰＥＴ繊維＝７０質量％／３０質
量％となるように混綿して作製したこと以外は、比較例１と同様に製造して、２層構造の
不織布シートを得た。
【００４９】
　上述のようにして得られた実施例１～３、比較例１～３の各不織布シートについて、坪
量（ｇ／ｍ2）、厚み（ｍｍ）、密度（ｇ／ｃｍ3）、クレム法による５分後の吸液高さ（
ｍｍ）及び単位質量当たりの輸送量（ｇ／ｇ）を後述する測定方法によって測定した。ま
た、第１面側繊維層及び第２面側繊維層におけるレーヨン繊維とＰＥＴ繊維の配合比率を
、上述の不織布シートの製造過程で作製された各カードウェブを用いて、後述する測定方
法によって測定した。これらの測定結果を、表１に示す。
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【００５０】
【表１】

【００５１】
　表１に示すように、実施例１～３の不織布シートは、吸液高さが１２０ｍｍ以上、輸送
量が３ｇ／ｇ以上であり、比較例１～３の不織布シートに比べて極めて高い吸液高さ及び
輸送量を示し、優れた液拡散性を有していることがわかった。また、実施例１～３の比較
から、第１面側繊維層及び第２面側繊維層におけるレーヨン繊維の配合比率が高いほど、
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高い吸液高さ及び輸送量を示し、前記レーヨン繊維の配合比率に応じて不織布シートの液
拡散性が向上することがわかった。
【００５２】
　各測定項目の測定方法は、以下のとおりである。
【００５３】
［坪量］
　１００ｍｍ×１００ｍｍのサイズの試料を１０枚採取し、各試料の質量を測定する。次
いで、各試料の質量（ｇ）を、各試料の面積（ｍ2）で除することにより、各試料の坪量
（ｇ／ｍ2）を算出する。計１０個の試料の坪量の平均値を算出し、当該平均値を坪量と
して採用する。
【００５４】
［厚み］
　不織布の厚みは、（株）大栄科学精器製作所製　ＴＨＩＣＫＮＥＳＳ　ＧＡＵＧＥ　Ｕ
Ｆ－６０を用いて測定する。ＵＦ－６０では、測定面の直径が４４ｍｍであり、不織布に
０．３ｋＰａの圧力を加え、その厚みを測定する。
【００５５】
［密度］
　不織布の密度は、不織布の坪量を、その厚さで除することにより算出する。
【００５６】
[吸液高さ及び輸送量]
　クレム法による５分後の吸液高さ及び輸送量は、以下のとおり、ＪＩＳ　Ｐ　８１４１
：２００４による吸水度試験方法に準拠して測定する。
　（１）試料を２３０ｍｍ×２５ｍｍ（長さ×幅）の大きさにカットし、その長さ方向の
端部から３０ｍｍのところに印線を引き、試験片の初期質量（Ｗ0）を測定する。
　（２）１７０ｍｍ×９０ｍｍ×４０ｍｍ（縦×横×深さ）の直方体の浸漬容器に、人工
尿を、高さ３５ｍｍまで充填する。なお、人工尿は、イオン交換水１０Ｌに、尿素２００
ｇ、塩化ナトリウム８０ｇ、硫酸マグネシウム８ｇ、塩化カルシウム３ｇ及び色素：青色
１号約１ｇを溶解させることにより調製する。
　（３）試験片を、印線が下側となるようにつり下げ具に固定し、印線まで人工尿に浸漬
して、５分間放置する。
　（４）５分間放置した後、吸液高さ（ｍｍ）として人工尿が印線から上昇した高さを測
定する。
　（５）次いで、試験片をつり下げ具から外し、人工尿に浸漬されていた、長さ３０ｍｍ
の部分（印線以下の部分）をカットし、残りの長さ２００ｍｍの部分の質量（Ｗ1）を測
定する。
　（６）以下の式に従って、輸送量（Ｘ）（ｇ/ｇ）を算出する。
　Ｘ＝｛（Ｗ1×２３０／２００）－Ｗ0｝／Ｗ0

　（７）上記の試験を５回繰返し、その平均値を採用する。
【００５７】
［レーヨン繊維とＰＥＴ繊維の配合比率］
　カードウェブ中のレーヨン繊維とＰＥＴ繊維の配合比率は、次の手順に従ってレーヨン
繊維の配合比率を測定することにより、決定する。
（１）測定サンプルとして、レーヨン繊維及びＰＥＴ繊維を含む繊維ウェブを用意する。
（２）約０．２ｇの前記繊維ウェブを、１００ｍＬのビーカーに入る程度の大きさに裁断
し、裁断した繊維ウェブの質量（ｇ）（サンプル初期質量ＷＡ）を測定する。
（３）裁断した繊維ウェブと３０ｇのヘキサフルオロイソプロパノールを、１００ｍＬの
ビーカーに入れて、３００ｒｐｍの回転数で１時間撹拌する。
（４）前記ビーカーの内容物を、予め質量（ｇ）（濾紙初期質量ＷＦ）を測定した濾紙を
用いて濾過する。
（５）濾紙上の残渣を、濾紙ごとドラフトチャンバー内に放置し、そこで１時間乾燥させ
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る。
（６）乾燥後の残渣及び濾紙の質量（ｇ）を測定する。
（７）前記サンプル初期質量ＷＡと濾紙の初期質量ＷＦとの合計から、前記乾燥後の残渣
及び濾紙の質量を除することにより、前記繊維ウェブ中のレーヨン繊維の質量（ｇ）（レ
ーヨン繊維質量ＷＲ）を算出する。
（８）算出したレーヨン繊維質量と前記サンプル初期質量ＷＡから、以下の式に従って、
レーヨン繊維の配合比率ＦＡ（質量％）を算出する。
　ＦＡ＝（ＷＲ／ＷＡ）×１００
【００５８】
　以下に、想定される本発明の態様について例示する。
【００５９】
　本発明の一態様（態様１）は、液透過性の表面シートと、液不透過性の裏面シートと、
前記表面シート及び前記裏面シートの間に位置する吸収体と、吸収体用の不織布シートと
、を含む吸収性物品であって、前記不織布シートが、パルプを含み、第１面及び第２面を
有するパルプ繊維層と、前記パルプ繊維層の第１面側に配置され、平均繊維長が２５ｍｍ
～６４ｍｍの親水性繊維を主に含む第１面側繊維層と、前記パルプ繊維層の第２面側に配
置され、平均繊維長が２５ｍｍ～６４ｍｍの親水性繊維を主に含む第２面側繊維層と、を
含む、前記吸収性物品である。
【００６０】
　また、本発明の別の態様（態様２）では、前記態様１の吸収性物品において、前記第１
面側繊維層及び前記第２面側繊維層の少なくとも一方の繊維層が、質量比にて、親水性繊
維よりも少ない量の疎水性繊維を更に含む。
【００６１】
　更に本発明の別の態様（態様３）では、前記態様２の吸収性物品において、前記疎水性
繊維が熱可塑性繊維を含む。
【００６２】
　更に本発明の別の態様（態様４）では、前記態様３の吸収性物品において、前記熱可塑
性繊維が、親水処理されたポリエステル系繊維である。
【００６３】
　更に本発明の別の態様（態様５）では、前記態様１～４のいずれかの吸収性物品におい
て、前記第１面側繊維層及び前記第２面側繊維層の少なくとも一方の繊維層における親水
性繊維が、異形断面を有する。
【００６４】
　更に本発明の別の態様（態様６）では、前記態様１～５のいずれかの吸収性物品におい
て、前記第１面側繊維層及び前記第２面側繊維層の少なくとも一方の繊維層における親水
性繊維が、セルロース系繊維を含む。
【００６５】
　更に本発明の別の態様（態様７）では、前記態様１～６のいずれかの吸収性物品におい
て、前記パルプ繊維層におけるパルプがフラッフパルプを含む。
【００６６】
　更に本発明の別の態様（態様８）では、前記態様１～７のいずれかの吸収性物品におい
て、前記パルプ繊維層におけるパルプが、カヤーニ平均繊維長が２～３ｍｍのパルプを含
む。
【００６７】
　更に本発明の別の態様（態様９）では、前記態様１～８のいずれかの吸収性物品におい
て、各繊維層間の繊維同士が水流の作用によって交絡された構造を含む。
【００６８】
　更に本発明の別の態様（態様１０）では、前記態様１～９のいずれかの吸収性物品にお
いて、前記第１面側繊維層及び前記第２面側繊維層の少なくとも一方の繊維層がカードウ
ェブを含む。
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　更に本発明の別の態様（態様１１）では、前記態様１～１０のいずれかの吸収性物品に
おいて、前記第１面側繊維層及び前記第２面側繊維層の少なくとも一方の繊維層における
繊維の一部が、前記パルプ繊維層の内部に入り込んだ構造を含む。
【００７０】
　更に本発明の別の態様（態様１２）では、前記態様１～１１のいずれかの吸収性物品に
おいて、クレム法による吸水度試験において、前記第１面側繊維層及び前記第２面側繊維
層の少なくとも一方の繊維層の吸液高さが、前記パルプ繊維層の吸液高さよりも高い。
【００７１】
　更に本発明の別の態様（態様１３）では、前記態様１～１２のいずれかの吸収性物品に
おいて、前記吸収体が、吸収コアを含み、前記不織布シートが、少なくとも前記裏面シー
トと前記吸収コアとの間に配置される。
【００７２】
　更に本発明の別の態様（態様１４）では、前記態様１～１３のいずれかの吸収性物品に
用いられる吸収体用の不織布シートの製造方法であって、親水性繊維を含む第２面側繊維
層用の繊維ウェブを供給する工程と、前記繊維ウェブ上に、親水性繊維を含むパルプ繊維
層用のパルプを供給する工程と、前記パルプ上に、親水性繊維を含む第１面側繊維層用の
繊維ウェブを供給して、積層物を得る工程と、前記積層物の両面側から高圧水流処理を施
して、少なくとも各繊維層間の繊維同士を交絡させる工程と、を含む、前記製造方法であ
る。
【符号の説明】
【００７３】
　１　　使い捨ておむつ
　２　　表面シート
　３　　裏面シート
　４　　吸収体
　５　　カバーシート
　６１～６４　　弾性部材
　７　　吸収コア
　８　　不織布シート
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