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(57)【要約】
【課題】互いに独立した複数の吸収部を有する吸収性構
造体を効率良く製造することのできる吸収性構造体の製
造方法を提供すること。
【解決手段】回転ドラム４０の外周面に設けた凹部４１
上に第１のシート２０を供給し、押し込み手段２６を用
いて第１のシート２０を凹部４１内に押し込み、凹部４
１の底面４２に沿うように配置させるシート配置工程と
、空気流に乗せて供給した吸収性材料を、凹部４１内に
配置させた第１のシート２０の表面に吸引して堆積体８
を得る堆積工程と、凹部４１内の堆積体８上に重ねるよ
うに第２のシート３０を供給するシート供給工程とを具
備している。凹部４１として、凹部４１内を吸収性構造
体における複数の吸収部に対応する複数の領域４４に区
画する、区画部材４３が凹部４１の底面４２に突出して
形成されたものを用い、第１のシート２０として、区画
部材４３に対応する部位にスリット又は開孔が形成され
たものを用いる。
【選択図】図５
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　上下２枚のシート間に吸収性材料を含む吸収部が該シートの面方向に複数介在配置され
、隣接する該吸収部間に、該吸収性材料を介在させずに該両シートが重ね合わされてなる
溝部が形成されている吸収性構造体の製造方法であって、
　回転ドラムの外周面に設けた凹部上に第１のシートを供給し、押し込み手段を用いて該
第１のシートを該凹部内に押し込み、該凹部の底面に沿うように配置させるシート配置工
程と、
　空気流に乗せて供給した吸収性材料を、前記凹部内に配置させた前記第１のシートの表
面に吸引して堆積体を得る堆積工程と、
　前記凹部内の前記堆積体上に重ねるように第２のシートを供給するシート供給工程とを
具備し、
　前記凹部として、凹部内を前記複数の吸収部に対応する複数の領域に区画する、区画部
材が該凹部の底面に突出して形成されたものを用い、
　前記第１のシートとして、前記区画部材に対応する部位にスリット又は開孔が形成され
たものを用いる、吸収性構造体の製造方法。
【請求項２】
　前記シート配置工程の前に、前記第１のシートにスリット又は開孔を形成する工程を具
備する、請求項１記載の吸収性構造体の製造方法。
【請求項３】
　前記シート供給工程の前に、前記凹部内から溢れた余剰の前記吸収性材料を掻き取る、
請求項１又は２記載の吸収性構造体の製造方法。
【請求項４】
　前記シート供給工程の前に前記堆積体を圧縮する、請求項１～３の何れか一項に記載の
吸収性構造体の製造方法。
【請求項５】
　肌対向面を形成する表面シート、非肌対向面を形成する裏面シート、及び両シート間に
介在配置された複数の吸収部を備え、各該吸収部が吸収性材料を含んで構成されている吸
収性構造体であって、
　隣接する前記吸収部間に、前記表面シートが前記裏面シート側に押し込まれ且つ両シー
トが前記吸収性材料を介在させずに重ね合わされてなる、溝部が形成されており、
　前記溝部に臨む前記吸収部の側部を被覆する前記表面シートに、該表面シートを厚み方
向に貫通する開孔が多数形成されている吸収性構造体。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、生理用ナプキンや使い捨ておむつ等の吸収性物品あるいは該吸収性物品の構
成部材（吸収体）として使用可能な吸収性構造体の製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　生理用ナプキンや使い捨ておむつ等の吸収性物品として、肌対向面を形成する表面シー
ト、非肌対向面を形成する裏面シート、及び両シート間に介在配置された液保持性の吸収
体を具備するものが知られている。また、吸収性物品の製造においては、空気流に乗せて
供給した吸収性材料（解繊パルプ等の繊維材料、吸水性ポリマーの粒子等）を、回転ドラ
ムの外周面に形成された凹部に吸引して堆積させ、該凹部内に堆積した堆積体を、そのま
ま吸収性コアとして、あるいは透水性のコアラップシートで被覆して吸収体として用いる
ことが行われている。
【０００３】
　特許文献１には、繊維材料及び吸水性ポリマーの含有比率が異なる第１の領域と第２の
領域とを厚み方向に積層してなる吸収体において、該第２の領域が、該吸収体の面方向に
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延びる溝状の空間によって、互いに独立した複数の領域に区画されているものが記載され
ている。特許文献１によれば、吸収体にこのような溝状の空間を形成することにより、吸
収体内の吸水性ポリマーが体液を吸収して膨潤しても、その膨潤した吸水性ポリマーは該
空間内に進入するため、吸水性ポリマーが面状に位置することが防止され、それによりゲ
ルブロッキングを抑制できるとされている。
【０００４】
　また特許文献１には、このような溝状の空間を有する吸収体の製造方法が記載されてい
る。特許文献１に記載の吸収体の製造方法は、公知の回転ドラムを用いるもので、先ず、
回転ドラムの外周面を形成する、線材を網目状に編んで形成された金網上に、キャリアシ
ートを吸着させ、回転ドラムの吸引力によってキャリアシートを金網に沿うように配置さ
せる。こうして金網上に吸着されたキャリアシートは、金網の網目形状に沿って変形し、
金網の開孔に対応する部分が凹部、線材に対応する部分が凸部となって、その表面に凹凸
が付与される。次いで、キャリアシートの凹凸が付与された表面に吸収性材料を、前記凸
部の高さを超えない程度に吸着・堆積させて前記第２の領域を形成し、更に吸収性材料を
、前記凸部の高さを超えて吸着・堆積させて前記第１の領域を形成する。前記第２の領域
を複数の領域に区画する、前記溝状の空間は、金網上に吸着されて変形したキャリアシー
トの前記凸部に吸収性材料が吸着・堆積しないことによって形成される。回転ドラムの吸
引力を高めると、これに吸着しているキャリアシートの変形度合いが高まり、前記凸部の
高さがより高くなって凹凸における高低差が大きくなるため、最終的に得られる前記第２
の領域における前記溝状の空間の深さがより深くなり、それによって、複数の領域に明瞭
に区画された前記第２領域が得られる。このように、特許文献１には、回転ドラムの外周
面（金網）上にシートを供給し、該回転ドラムの吸引力によって該シートを該外周面に沿
うように変形・配置させることによって該シートに凹凸を付与し、そのシートの凹凸面に
吸収性材料を吸着・堆積させて、互いに独立した複数の吸収部（前記第２の領域）を形成
することが記載されている。
【０００５】
　また、出願人は、先に、吸収性物品の構成部材として使用可能な複合シートの製造方法
を提案した（特許文献２）。特許文献２に記載の複合シートの製造方法は、周面部に互い
に噛み合う凹凸形状を有する２つのロールの噛み合い部分にシートを供給して、該シート
を該周面部の凹凸形状に沿うように変形させ、変形した該シートを、一方のロールの吸引
力によってその周面部上に保持させ、しかる後、変形した該シート上に機能材（吸収性ポ
リマー、パルプ等）を供給し、更に、別のシートを合流させて両シートを部分的に接合す
ることによって、機能材が内在する凸部を有する複合シートを製造するものである。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００６】
【特許文献１】特開２００９－１１９１５４号公報
【特許文献２】特開２００７－１３０８１８号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　特許文献１に記載の吸収体の製造方法においては、吸収体を複数の領域に区画する溝状
の空間を得るために、回転ドラムの凹凸面（金網）に回転ドラムの吸引力によってキャリ
アシートを吸着させて変形させているところ、回転ドラムの吸引力のみでキャリアシート
に大きな高低差を有する凹凸を付与することは困難であり、そのため、特許文献１に記載
の吸収体の製造方法では、溝状の空間によって面方向に分け隔てられた、互いに独立した
複数の吸収部を有する吸収性構造体を効率良く製造することはできない。特にキャリアシ
ートが、通気性の高いシートや伸長性に乏しいシートである場合、そのようなシートに回
転ドラムの吸引力のみで凹凸を付与することは極めて困難であり、前記吸収性構造体を得
ることができないおそれがある。
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【０００８】
　特許文献２に記載の複合シートの製造方法においては、２つのロールによる噛み合いや
吸引によってシートをロールの周面部に保持させるものの、シートの材質によってはシー
トがロールの周面部の凹凸形状に沿いにくく、そのため、出来上がった複合シートの凸部
の形状が立体感の乏しいものである、所定の機能（吸収性等）を発現させるのに必要な量
の機能材を凸部に内在させることが困難である、等の不都合が生じる場合があった。
【０００９】
　従って、本発明は、互いに独立した複数の吸収部を有する吸収性構造体を効率良く製造
することのできる吸収性構造体の製造方法に関する。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　本発明は、上下２枚のシート間に吸収性材料を含む吸収部が該シートの面方向に複数介
在配置され、隣接する該吸収部間に、該吸収性材料を介在させずに該両シートが重ね合わ
されてなる溝部が形成されている吸収性構造体の製造方法であって、回転ドラムの外周面
に設けた凹部上に第１のシートを供給し、押し込み手段を用いて該第１のシートを該凹部
内に押し込み、該凹部の底面に沿うように配置させるシート配置工程と、空気流に乗せて
供給した吸収性材料を、前記凹部内に配置させた前記第１のシートの表面に吸引して堆積
体を得る堆積工程と、前記凹部内の前記堆積体上に重ねるように第２のシートを供給する
シート供給工程とを具備し、前記凹部として、凹部内を前記複数の吸収部に対応する複数
の領域に区画する、区画部材が該凹部の底面に突出して形成されたものを用い、前記第１
のシートとして、前記区画部材に対応する部位にスリット又は開孔が形成されたものを用
いる、吸収性構造体の製造方法を提供するものである。
【００１１】
　また本発明は、肌対向面を形成する表面シート、非肌対向面を形成する裏面シート、及
び両シート間に介在配置された複数の吸収部を備え、各該吸収部が吸収性材料を含んで構
成されている吸収性構造体であって、隣接する前記吸収部間に、前記表面シートが前記裏
面シート側に押し込まれ且つ両シートが前記吸収性材料を介在させずに重ね合わされてな
る、溝部が形成されており、前記溝部に臨む前記吸収部の側部を被覆する前記表面シート
に、該表面シートを厚み方向に貫通する開孔が多数形成されている吸収性構造体を提供す
るものである。
【発明の効果】
【００１２】
　本発明の吸収性構造体の製造方法によれば、互いに独立した複数の吸収部を有する吸収
性構造体を効率良く製造することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】図１は、本発明の吸収性構造体の製造方法の実施によって製造される本発明の吸
収性構造体の一例である生理用ナプキンを、表面シート側から見た平面図である。
【図２】図２は、図１のＩ－Ｉ線断面を模式的に示す断面図である。
【図３】図３は、図１に示す生理用ナプキンの要部（吸収領域）の一部の模式的な斜視図
である。
【図４】図４（ａ）～図４（ｃ）は、それぞれ、図１に示す生理用ナプキンの吸収領域に
おける排泄液の吸収作用の説明図である。
【図５】図５は、本発明の吸収性構造体の製造方法の一実施態様及びそれに用いる製造装
置の模式断面図である。
【図６】図６は、図５に示す製造装置における回転ドラムの斜視図である。
【図７】図７は、図６に示す回転ドラムにおける外周部の一部（凹部）の軸方向に沿った
模式断面図である。
【図８】図８（ａ）は、スリットが形成された第１のシート（表面シート原反）の模式的
な平面図、図８（ｂ）は、スリットが形成された該第１のシートをその幅方向（ＣＤ）に
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伸長させた状態（回転ドラムの凹部の底面に沿うように配置した状態に相当）の模式的な
平面図である。
【図９】図９（ａ）～図９（ｃ）は、それぞれ、図５に示す一実施態様の工程の概略を説
明する模式断面図である。
【図１０】図１０は、本発明の吸収性構造体の製造方法の他の実施態様に用いる製造装置
の模式断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　以下、本発明の吸収性構造体の製造方法を、その好ましい一実施態様に基づいて図面を
参照しながら説明する。図１～図３には、本実施態様の製造方法で製造される本発明の吸
収性構造体（吸収性物品）の一例である生理用ナプキン１が示されている。先ず、生理用
ナプキン１（以下、ナプキン１ともいう）について説明する。ナプキン１は、上下２枚の
シート２，３間に吸収性材料（解繊パルプ等の繊維材料、吸水性ポリマーの粒子等）を含
む吸収部４がシート２，３の面方向（水平方向）に複数介在配置され、隣接する吸収部４
，４間に、該吸収性材料を介在させずに両シート２，３が重ね合わされてなる溝部５が形
成されているものである。
【００１５】
　更に説明すると、ナプキン１は、図１及び図２に示すように、肌対向面１ａを形成する
液透過性の表面シート２、非肌対向面１ｂを形成する液不透過性又は撥水性の裏面シート
３、及び両シート２，３間に介在配置された液保持性の複数の吸収部４を備え、各吸収部
４が吸収性材料を含んで構成されており、一方向Ｘに長い縦長の形状を有している。隣接
する吸収部４，４間に、表面シート２が裏面シート３側に押し込まれ且つ両シート２，３
が吸収性材料を介在させずに重ね合わされてなる、溝部５が形成されており、溝部５に臨
む吸収部４の側部４ｓを被覆する表面シート２に、該表面シート２を厚み方向に貫通する
開孔２１（図３参照）が多数形成されている。吸収部４及び溝部５は、ナプキン１の長手
方向Ｘに延びる直線状に形成されており、直線状の吸収部４及び溝部５がナプキン１の幅
方向Ｙに交互に配置されてなる吸収領域６を形成している。吸収領域６は、着用時に着用
者の排泄部（膣口）に対向配置される排泄部対向部及び該排泄部対向部を挟んで長手方向
Ｘの前後に位置する領域に亘って連続して形成されている。排泄部対向部は、ナプキン１
の長手方向Ｘの中央部に位置し、左右に一対のウイング部７，７を有する部分である。
【００１６】
　尚、図中、符号Ｘで示す方向は、吸収性構造体（生理用ナプキン、使い捨ておむつ等の
吸収性物品及び吸収体を含む）又はその構成部材（吸収部、溝部等）の長手方向であり、
符号Ｙで示す方向は、該長手方向と直交する吸収性構造体又はその構成部材の幅方向であ
る。また、肌対向面は、吸収性構造体又はその構成部材における、吸収性構造体の着用時
に着用者の肌側に向けられる面であり、非肌対向面は、吸収性構造体又はその構成部材に
おける、吸収性構造体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。
【００１７】
　図１及び図２に示すように、表面シート２及び裏面シート３は、平面視して吸収領域６
（吸収部４、溝部５）よりも大きな寸法を有し、吸収領域６の長手方向Ｘの両端（複数の
吸収部４の長手方向Ｘの端部のうちで長手方向Ｘの最外方に位置するもの）から延出し、
それらの延出部の先端部において互いにホットメルト型接着剤、ヒートシール、超音波シ
ール等の公知の接合手段により接合されてエンドシール部９を形成していると共に、吸収
領域６の長手方向Ｘに沿う両側縁（複数の吸収部４のうちで幅方向Ｙの最外方に位置する
ものの、長手方向Ｘに沿う外側縁）から外方に延出し、それらの延出部の先端部において
互いに公知の接合手段により接合されてフラップ部を形成している。該フラップ部は、前
記排泄部対向部（ナプキン１の長手方向Ｘの中央部）において、幅方向Ｙの外方に更に延
出して一対のウイング部７，７を形成している。
【００１８】
　ナプキン１の非肌対向面１ｂ（裏面シート３の非肌対向面）は、着用時にショーツのク
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ロッチ部等、着衣側に向けられる。非肌対向面１ｂには、ナプキン１をショーツ等の着衣
のクロッチ部に固定するための粘着部（図示せず）が設けられている。また、一対のウイ
ング部７，７それぞれの非肌対向面１ｂには、該ウイング部７を着衣の外面（非肌対向面
）に固定するための粘着部（図示せず）が設けられている。これらの粘着部は、公知の粘
着剤を所定箇所に塗布することにより設けられており、ナプキン１の使用前においてはフ
ィルム、不織布、紙などからなる図示しない剥離シートによって被覆されている。
【００１９】
　吸収領域６は、図１及び図２に示すように、表面シート２と裏面シート３との間をナプ
キン１の長手方向Ｘに延びる複数の吸収部４が、吸収性材料を介在させずに両シート２，
３が重ね合わされてなり長手方向Ｘに延びる複数の溝部５によって、互いに独立に配置さ
れたもので、本実施態様では６本の吸収部４及び５本の溝部５から構成されている。吸収
部４は、図２に示すように、表面シート２及び裏面シート３で直接覆われている。このよ
うに、複数の吸収部４が複数の溝部５によって互いに独立に配置されることによって、幅
方向Ｙに隣接する吸収部４どうしは、表面シート２を介して互いに間接的に接触すること
はあるが、表面シート２を介さずに直接的に接触することはない。吸収性材料を介在させ
ずに両シート２，３が重ね合わされてなる溝部５は、吸収性材料を実質的に含んでいない
。「吸収性材料を介在させずに」あるいは「吸収性材料を実質的に含んでいない」とは、
吸収性材料が全く存していない場合のみならず、溝部に吸収性材料が意図せずに混入した
場合のように、少量の吸収性材料が存している場合（吸収性材料の坪量が好ましくは３０
ｇ／ｍ2以下の場合）を含む。
【００２０】
　吸収領域６において、吸収部４は相対的に厚みの大きい部位、溝部５は相対的に厚みの
小さい部位であり、吸収領域６の肌対向面１ａ側には、吸収部４と溝部５との厚み差に起
因する段差が生じており、これにより、吸収領域６の肌対向面１ａは凹凸面となっている
。一方、吸収領域６の非肌対向面１ｂは、実質的に段差の無い略平坦面となっている。つ
まり、吸収領域６においては、ナプキン１の肌対向面１ａを形成する表面シート２が、互
いに独立した複数の吸収部４からなる凹凸形状に沿って配置されることによって変形して
凹凸を付与されているのに対し、ナプキン１の非肌対向面１ｂを形成する裏面シート３は
、意図的には凹凸を付与されておらず実質的に平坦である。「実質的に平坦」は、意図せ
ずに生じた若干の凹凸を含む。吸収領域６は、吸収性材料が表面シート２によって、互い
に独立した複数の領域（吸収部４）に区画されてなる領域であるとも言える。ナプキン１
の幅方向Ｙに隣接する２つの吸収部４，４の間に、吸収性材料を実質的に含んでいない溝
部５が形成されていることにより、両吸収部４，４間には溝状の空間が形成され、該空間
によって両吸収部４，４は互いに接触せずに独立している
【００２１】
　溝部５において、互いに重ね合わされている表面シート２と裏面シート３との間は、ホ
ットメルト型接着剤、ヒートシール、超音波シール等の公知の接合手段により接合されて
いても良く、接合されていなくても良い。尚、前述したように、表面シート２と裏面シー
ト３とは、吸収領域６の長手方向Ｘに沿う両側縁（複数の吸収部４のうちで幅方向Ｙの最
外方に位置するものの、長手方向Ｘに沿う外側縁）よりも幅方向Ｙの外方にてホットメル
ト型接着剤等の接合手段により接合されており、また、吸収部４の存在しないナプキン１
の長手方向Ｘの両端部においても接合手段により接合されてエンドシール部を形成してお
り、吸収領域６の周囲には、両シート２，３の接合部が存している。このように吸収領域
６の周囲に両シート２，３の接合部が存していることにより、吸収領域６における複数の
吸収部４の互いに独立した配置形態が維持される。更に必要に応じ、溝部５における両シ
ート２，３間を接合手段で接合することにより、吸収部４の斯かる配置形態はより一層維
持されやすくなる。
【００２２】
　図３に示すように、ナプキン１の肌対向面１ａ側に突出する吸収部４の両側部４ｓ，４
ｓを被覆する表面シート２には、該表面シート２を厚み方向に貫通する開孔２１が多数形
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成されている。開孔２１は、各吸収部４の両側部４ｓ，４ｓそれぞれの長手方向Ｘの全長
に亘って形成されている。開孔２１は、溝部５（溝状の空間）に流入した経血等の排泄液
を吸収部４内に引き込む透液孔として機能する。
【００２３】
　図４には、ナプキン１による排泄液の吸収作用が模式的に示されている。前記排泄部対
向部及びその前後の領域においては、吸収部４及び溝部５からなる吸収領域６が、経血等
の排泄液を素早く吸収し、液戻り（吸収部４で一旦吸収された液が表面シート２上に戻る
現象）が起こり難いため、肌対向面１ａのドライ感に優れ、良好な着用感が得られる。即
ち、吸収領域６の肌対向面１ａ上に付着した経血等の排泄液Ｑ、特に比較的粘性の高い排
泄液は、隣接する吸収部４，４間の溝部５（溝状の空間）に優先的に流れ込み〔図４（ａ
）参照〕、溝部５に流入した排泄液は、吸収部４の側部４ｓを被覆し該溝状の空間を画成
する、表面シート２の開孔２１を介して吸収部４の側部４ｓからその内部に吸収される〔
図４（ｂ）参照〕。排泄液Ｑは、開孔２１のみならず、表面シート２における、開孔２１
の形成されていない部位を介しても吸収部４に吸収される。従って、吸収部４内において
、排泄液Ｑは、吸収部４の下部（非肌当接面１ｂ側）に溜まり易く、上部（肌対向面１ａ
側）には溜まり難く〔図４（ｃ）参照〕、斯かる排泄液Ｑの偏った分布により、肌対向面
１ａのドライ感の向上、液戻りの防止等の効果が奏される。
【００２４】
　また、このように排泄液が流入する溝部５（溝状の空間）は、ナプキン１の長手方向Ｘ
に延びて形成されているため、排泄液は溝部５に沿って長手方向Ｘに流れ、それにより、
排泄液が幅方向Ｙに拡がり難く横漏れが効果的に防止されると共に、吸収領域６全体に排
泄液が行き渡り易くなって吸収領域６の液吸収能を効率良く利用することが可能となる。
また、１度目の排泄による排泄液のみならず、２度目以降の排泄による排泄液も、１度目
と同様に溝部５に沿って長手方向Ｘに流れるため、多量の排泄液にも対応可能である。更
に、吸収領域６は、長手方向Ｘに延びる複数の溝部５によって吸収性材料が幅方向Ｙに区
画されて吸収部４とされることによって形成されているため、臀部の窪み等、ナプキン着
用者の身体の表面形状に添い易く、そのため、ナプキン１はフィット性に優れている。
【００２５】
　また、吸収領域６は、吸収性材料からなる吸収部４並びに吸収部４と接触してこれを被
覆する表面シート２及び裏面シート３から構成されており、吸収性材料を被覆するコアラ
ップシート等の他のシート材を含んでいないため、ナプキン１は製造コストが比較的低廉
である。
【００２６】
　前述した吸収領域６による作用効果をより確実に奏させるようにする観点から、吸収領
域６における各部の寸法等は次のように設定することが好ましい。
　各吸収部４の長手方向Ｘの長さは、好ましくは１００～４５０ｍｍ、更に好ましくは１
３０～４００ｍｍであり、また、ナプキン１の長手方向Ｘの長さに対して、好ましくは６
０～９８％、更に好ましくは７０～９５％である。
　各吸収部４の幅方向Ｙの長さ（幅）Ｗ１（図２参照）は、好ましくは５～５０ｍｍ、更
に好ましくは１０～３０ｍｍである。
　溝部５の幅Ｗ２（図２参照）は、好ましくは０．１～２０ｍｍ、更に好ましくは１～５
ｍｍである。
　吸収部４の幅Ｗ１と溝部５の幅Ｗ２との比（Ｗ１／Ｗ２）は、好ましくは０．２５～５
００、更に好ましくは２～３０である。
【００２７】
　各吸収部４の坪量は、好ましくは３０～８００ｇ／ｍ2、更に好ましくは１００～５０
０ｇ／ｍ2である。
　吸収部４の本数は、好ましくは２～１５本、更に好ましくは３～１０本である。
　溝部５（溝状の空間）の深さＤ１（図２参照）は、好ましくは1～３０ｍｍ、更に好ま
しくは３～１５ｍｍである。
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　表面シート２における開孔２１の数は、シート１ｃｍ2当たり、好ましくは５～３００
個、更に好ましくは１０～２００個である。
【００２８】
　ナプキン１における各部の形成材料について説明すると、表面シート２及び裏面シート
３としては、生理用ナプキン等の吸収性構造体において従来用いられている各種の材料を
特に制限なく用いることができる。例えば、表面シート２としては、単層又は多層構造の
不織布や、開孔フィルム等を用いることができる。裏面シート３としては、液不透過性又
は撥水性の樹脂フィルムや樹脂フィルムと不織布の積層体等を用いることができる。
【００２９】
　また、吸収部４の形成材料である吸収性材料としては、繊維材料や吸水性ポリマーを用
いることができる。繊維材料としては、例えば、パルプ繊維やレーヨン等のセルロース系
繊維が好ましく用いられ、吸水性ポリマーとしては、ポリアクリル酸ナトリウム、アルリ
ル酸－ビニルアルコール共重合体、ポリアクリル酸ナトリウム架橋体、でんぷん－アルリ
ル酸グラフト共重合体、イソブチレン－無水マレイン酸共重合体及びそのケン化物、ポリ
アスパラギン酸等を挙げることができる。
【００３０】
　次に、本発明の吸収性構造体の製造方法を、前述したナプキン１の製造方法を例にとり
、図面を参照しながら説明する。図５～図７には、本実施態様のナプキン１（吸収性構造
体）の製造方法及びそれに用いる製造装置が示されている。ナプキン１の製造装置は、回
転ドラム４０とダクト５０とを備えており、ダクト５０は、回転ドラム４０の外周面の一
部を覆う一端部を有し、空気流に乗せて飛散状態とされた吸収性材料を、回転ドラム４０
の外周面に供給する。
【００３１】
　回転ドラム４０は、図５及び図６に示すように、金属製の剛体からなる円筒状をなし、
図５中の矢印Ｒ１方向に回転駆動されるようになされている。回転ドラム４０の外周面に
は、製造する吸収性コア２の形状に対応する形状の集積用凹部４１が形成されている。凹
部４１は、回転ドラム４０の外周面における回転軸方向の中央部に、周方向の全長に亘っ
て連続して形成されている。回転ドラム４０には、吸気ファン（図示せず）が接続されて
おり、該吸気ファンの駆動により、回転ドラム４０内の仕切られた空間Ａ及びＢが負圧に
維持されるようになっている。
【００３２】
　回転ドラム４０の凹部４１の底面４２には、図７に示すように、多数の細孔（図示せず
）が形成されており、凹部４１が、負圧に維持された空間Ａ及びＢ上を通過している間、
凹部４１の底面４２の細孔が吸引孔として機能する。凹部４１が形成されていない、回転
ドラム４０の外周面の左右両側部は、金属製の剛体からなる回転ドラム４０のフレーム体
からなり、非通気性である。
【００３３】
　また、前述したように、凹部４１は回転ドラム４０の周方向の全長に亘って連続して形
成されているが、凹部４１の底面４２における前記細孔は、底面４２の全域には形成され
ておらず、底面４２には、前記細孔が形成されておらず非通気性の部位が部分的に存して
いる。この底面４２の非通気性の部位は、吸収性材料が堆積し難く、後述する堆積体８（
小堆積体８０）が形成されない部位であり、回転ドラム４０の周方向に隣接する堆積体８
の間隔に相当し、ナプキン１のエンドシール部９に相当する。即ち、回転ドラム４０にお
けるエンドシール部９に相当する部位は、凹部４１が形成されていて平坦ではない。
【００３４】
　また、凹部４１の底面４２には、凹部４１内を複数の領域に区画する、区画部材４３が
複数突出して形成されている。各区画部材４３は、非通気性の板状部材からなり、凹部４
１の周方向の全長に亘って連続している。凹部４１内は、複数（５本）の区画部材４３に
よって、前述したナプキン１の吸収領域６における複数（６本）の吸収部４に対応する、
複数（６つ）の領域４４に区画されており、各区画領域４４は、凹部４１の周方向の全長
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に亘って連続している。
【００３５】
　ダクト５０における、回転ドラム４０側とは反対側の端部付近には、解繊パルプ等の繊
維材料（吸収性材料）をダクト５０内に飛散状態として供給する繊維材料供給装置（図示
せず）が設けられている。また、ダクト５０における、回転ドラム４０と前記繊維材料の
導入部位との間には、ダクト５０内に吸水性ポリマーの粒子（吸収性材料）を導入するポ
リマー導入口５１が設けられている。
【００３６】
　本実施態様の製造方法においては、図５に示すように、回転ドラム４０の外周面に設け
た凹部４１上に、第１のシートとして表面シート原反２０を供給する。本実施態様におい
ては、凹部４１上に表面シート原反２０を供給する前（即ち後述するシート配置工程の前
）に、回転ドラム４０の前段に設けられたスリット形成手段２５によって、表面シート原
反２０にスリットを形成する。図８（ａ）には、符号２２で示すスリットが多数形成され
た表面シート原反２０が示されている。スリット２２は、表面シート原反２０を厚み方向
に貫通しており、平面視して表面シート原反２０の長手方向〔搬送方向（ＭＤ；Machine 
Direction）〕に延びる直線状である。スリット形成手段２５を経た表面シート原反２０
には、スリット２２が多数形成されたスリット形成領域２３と、スリット２２が形成され
ていないスリット非形成領域２４とが、その幅方向（ＣＤ；Cross machine Direction）
に交互に形成されている。スリット形成領域２３は、凹部４１の区画部材４３に対応して
形成される。即ち、スリット形成領域２３は、表面シート原反２０における区画部材４３
と接触する部位を含むように、表面シート原反２０に形成される。本実施態様の製造方法
においては、区画部材４３と同数（５つ）のスリット形成領域２３を表面シート原反２０
に部分的に形成しており、各スリット形成領域２３は、表面シート原反２０における区画
部材４３の上端部と接触する部位に形成され且つ区画部材４３よりも幅広に形成されてい
る。スリット形成領域２３における各スリット２２は、図８（ｂ）に示すように、表面シ
ート原反２０がＣＤに伸長されることによって口開きし、開孔２１となる。
【００３７】
　こうして、図８（ａ）に示す如くスリット２２が多数形成された表面シート原反２０を
、図５に示すように、回転ドラム４０の凹部４１上に供給し、押し込み手段２６を用いて
表面シート原反２０を凹部４１内に押し込み、図９（ａ）に示すように、凹部４１の底面
４２に沿うように配置させる（シート配置工程）。このシート配置工程では、表面シート
原反２０を、そのスリット形成領域２３を凹部４１内の区画部材４３の上方に位置させ且
つＣＤに所定のテンションをかけて表面シート原反２０を平坦にした状態で、凹部４１上
に供給し、この平坦な表面シート原反２０を、押し込み手段２６で凹部４１側に押圧し、
凹部４１内に押し込む。押し込み手段２６は、円筒状のロールを含んで構成され、矢印Ｒ
２（図５参照）方向に回転駆動されるようになされており、該ロールの外周面には、凹部
４１内の複数（６つ）の区画領域４４に対応する、複数（６個）の押圧部２６ａが突出形
成されている。押圧部２６ａは、区画領域４４内に挿入可能になされている。凹部４１上
に平坦な状態で（凹凸を付与せずに）供給された表面シート原反２０は、主としてそのス
リット非形成領域２４が押圧部２６ａによって凹部４１側に押圧され、それによって図９
（ａ）に示すように、凹部４１の底面４２の凹凸形状に沿って変形する。このとき、表面
シート原反２０のスリット形成領域２３は、区画部材４３によって下方から押圧されてＣ
Ｄに伸長され、それによってスリット形成領域２３の各スリット２２は、図８（ｂ）に示
すように、口開きして開孔２１となる。一方、表面シート原反２０のスリット非形成領域
２４は、スリット２２が形成されておらずスリット非形成領域２４に比して通気性に乏し
いため、凹部４１の底面４２に吸引されやすく、該底面４２に沿って吸着する。尚、シー
ト配置工程においては、表面シート原反２０のスリット形成領域２３の一部が凹部４１の
底面４２上に位置することによって、底面４２上に開孔２１が一時的に形成される場合が
あるが、底面４２上の開孔２１は、後述する押圧ロール６６によるナプキン連続体１０の
押圧処理において、表面シート原反２０の溶融温度以上の温度に加熱された押圧ロール６
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６を用いて押圧することで塞ぐことが可能であり、こうして底面４２上の開孔２１を塞ぐ
ことで、溝部５に開孔２１を形成させないようにすることができる。
【００３８】
　次いで、空気流に乗せて供給した吸収性材料（繊維材料及び吸水性ポリマーの粒子）を
、図９（ｂ）に示すように、凹部４１内に配置させた表面シート原反２０の表面に吸引し
て堆積体８を得る（堆積工程）。この堆積工程では、凹部４１の底面４２に沿って配置し
た表面シート原反２０を、回転ドラム４０の回転によってダクト５０に覆われた部分に移
動させ、該部分において、表面シート原反２０上に、吸収性材料を吸引させて堆積させる
。より具体的には、表面シート原反２０における、凹部４１の各区画領域４４の内面形状
に沿うように変形して凹状となった部分に吸収性材料を堆積させ、区画領域４４の形状と
略同形状の複数の小堆積体８０からなる堆積体８を形成する。このとき、表面シート原反
２０における、区画部材４３上に位置している部分は、凹部４１の底面４２からの吸引が
行われず、従って吸収性材料は堆積せず、最終的に得られるナプキン１において溝部５と
なる。一方、小堆積体８０は、最終的に得られるナプキン１において吸収部４となる。堆
積工程では、各区画領域４４における小堆積体８０の上面が平坦になるように吸収性材料
を堆積させることが好ましい。
【００３９】
　本実施態様の製造方法においては、前記堆積工程後で後述するシート供給工程の前に、
凹部４１内から溢れた余剰の吸収性材料を掻き取る。図５に示すように、ダクト５０内（
ダクト５０内におけるシート搬送方向の出口近傍）には、掻き取りロール６４が回転可能
に設けられている。掻き取りロール６４は、円筒状のロールで外周面にブラシを有してお
り、該ブラシにより、凹部４１内に入りきれずに凹部４１内から溢れた余剰の吸収性材料
を掻き取る。このように、シート供給工程の前に凹部４１内から溢れた余剰の吸収性材料
を掻き取ることにより、区画部材４３の上端部に堆積した吸収性材料が第２のシート（裏
面シート原反３０）の供給前に確実に排除されるようになり、それによって、吸収性材料
を実質的に含んでいない溝部５がより安定的に形成されるようになる。
【００４０】
　次いで、図９（ｃ）に示すように、凹部４１内の堆積体８上に重ねるように第２のシー
トとして裏面シート原反３０を供給する（シート供給工程）。このシート供給工程では、
ダクト５０に覆われた部分からダクト５０外へと移動した直後の堆積体８（小堆積体８０
）上に、裏面シート原反３０を積層している。裏面シート原反３０を堆積体８上に積層す
る前に、裏面シート原反３０における堆積体８との対向面の所定箇所（回転ドラム４０上
の表面シート原反２０に直接重ね合わされる部分）に、接着剤塗布手段６５によりホット
メルト型接着剤等の接着剤を塗布する。こうして接着剤が塗布された裏面シート原反３０
は、堆積体８における、表面シート原反２０側とは反対側の平坦な上面を被覆し、その結
果、波状に変形した表面シート原反２０と変形せずに平坦な裏面シート原反３０との間に
複数（６本）の小堆積体８０からなる堆積体８が介在した構成のナプキン連続体（吸収性
構造体連続体）１０が得られる。
【００４１】
　尚、前述したように、凹部４１の底面４２には、エンドシール部９（図１参照）に対応
して、前記細孔が形成されていない非通気性の部位が形成されており、該非通気性の部位
においては、吸収性材料を介在させずに表面シート原反２０と裏面シート原反３０とが直
接重ね合わされ接合されるところ、表面シート原反２０は凹凸が付与されて変形している
ため、該非通気性の部位における両シート２０，３０の斯かる接合部分（エンドシール部
９）には、ナプキン連続体１０の長手方向に延びるシワが多数生じることになるが、この
シワは実用上特に問題の無いものである。
【００４２】
　このような、回転ドラム４０上にて第１のシート（表面シート原反２０）上の堆積体８
（複数の小堆積体８０）上に第２のシート（裏面シート原反３０）を供給して両シートで
堆積体８を挟持する方法は、回転ドラム４０から離れた位置を走行中の第２のシート上に
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転写ロール等の転写手段によって回転ドラム４０上から堆積体８及び第１のシートを移動
させる方法に比して、小堆積体８０が倒れるおそれがなく、堆積体８の形、ひいては吸収
領域６の形が崩れるという不都合を防止することができる。
【００４３】
　前記シート供給工程後、得られたナプキン連続体１０を、回転ドラム４０上にて押圧手
段としての押圧ロール６６により押圧する。斯かるナプキン連続体１０の押圧処理により
、両シート原反２０，３０間の接着剤による接合がより強固となり、ナプキン連続体１０
の一体化が促進される。押圧処理後、ナプキン連続体１０は、回転ドラム４０内の陽圧と
された空間Ｃ上に移動され、空間Ｃ上において転写手段としての転写ロール６７の外周面
上へと受け渡され、次の工程へと搬送される。次の工程へと搬送されたナプキン連続体１
０は、公知の切断手段により、吸収性構造体１個分の長さとされ且つ所定形状に切断され
、更に所定箇所に図示しない粘着部が形成されて、個々のナプキン１とされる。
【００４４】
　本実施態様のナプキン１の製造方法によれば、このようにして、互いに独立した複数の
吸収部４を有し、肌対向面のドライ感に優れ、液戻りや横漏れを起こし難い吸収性構造体
としてのナプキン１を効率良く製造することができる。特に、本実施態様のナプキン１の
製造方法によれば、複数の吸収部４に対応する複数の小堆積体８０がそれらの搬送時や転
写時に倒れることがなく、そのような堆積体の倒れに起因する吸収部４（吸収領域６）の
形の崩れが防止される。また、前記シート配置工程において、表面シート原反２０（第１
のシート）を凹部４１内に押し込む方法として、押し込み手段２６（押し込みロール）に
よるシートの押し込み（押圧）を採用しているため、特許文献１に記載の如き、回転ドラ
ムを介しての吸引によるシートの引き込みに比して、第１のシートの特性（通気性、伸長
性等）の如何によらず、表面シート原反２０に大きな高低差を有する凹凸を付与すること
ができ、結果として、溝状の空間（溝部５）によって面方向に分け隔てられた、互いに独
立した複数の吸収部４を有するナプキン１（吸収性構造体）を効率良く製造することがで
きる。
【００４５】
　図１０には、本発明の吸収性構造体の製造方法の他の実施態様が示されている。後述す
る他の実施態様については、前述した実施態様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、前述した
実施態様についての説明が適宜適用される。
【００４６】
　図１０に示す製造装置を用いたナプキン１の製造方法においては、前記シート供給工程
の前に堆積体８（小堆積体８０）を圧縮する。図１０に示すように、ダクト５０外でダク
ト５０のシート搬送方向の出口近傍には、凹部４１内の堆積体８を圧縮する圧縮手段６８
が、回転ドラム４０の外周面に回転可能に近接配置されている。圧縮手段６８は、円筒状
のロールであり、堆積体８全体を押圧可能な幅（ロール軸方向の長さ）を有し、その外周
面には凹部４１内の区画領域４４に対応する複数の凸部が形成されている。堆積体８の圧
縮の程度は、圧縮手段６８と回転ドラム４０との離間距離を適宜調整することで調整可能
である。このように、凹部４１内の堆積体８を圧縮することにより、これを構成する各小
堆積体８０の嵩が小さくなり（密度が高くなり）、各小堆積体８０の立体性が向上し、隣
り合う小堆積体８０をより完全に分断できるようになる。圧縮手段６８は、凹部４１内の
堆積体８を圧縮可能なものであれば良く、前述したロール状のものに限定されない。
【００４７】
　本発明は、前記実施態様に制限されず適宜変更可能である。例えば、吸収部４は、ナプ
キン１の幅方向Ｙに延びているものであっても良く、吸収領域６は、直線状の吸収部４及
び溝部５がナプキン１の長手方向Ｘに交互に配置されて形成されていても良い。また、溝
部５が格子状に形成され、各吸収部４を包囲するように配置されていていても良い。
【００４８】
　また、前記実施態様では、表面シート原反２０（第１のシート）として、区画部材４３
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に対応する部位にスリットが形成されたものを用いたが、スリット（切れ込み）に代えて
、平面視円形形状等の開孔が形成されたものでも良い。開孔は、加熱したピンやエンボス
等を用いて形成することができる。また、第１のシートにおけるスリットや開孔は、区画
部材４３に対応する部位に形成されれば良く、該部位を含む第１のシートの全体に形成し
ても良い。
【００４９】
　また、前記実施態様は、前記シート配置工程の前に、表面シート原反２０（第１のシー
ト）にスリットを形成する工程を具備していたが、斯かるスリット形成工程を具備してい
なくても良く、所定部位にスリット又は開孔が予め形成された表面シート原反２０を用い
てもよい。スリット又は開孔形成工程を設けずに、所定部位にスリット又は開孔が予め形
成された表面シート原反２０を用いる場合には、センサー等でスリット又は開孔の位置を
確認し、蛇行修正器等でシート位置を調整しながら表面シート原反２０を供給することが
好ましい。
【００５０】
　また、前記実施態様で用いた製造装置において、回転ドラム４０の周方向に延びる区画
部材４３に加えて、該区画部材４３と交差する方向（例えば回転ドラム４０の回転軸方向
）に延びる区画部材が形成されていても良い。
【００５１】
　また、前記実施態様で用いた製造装置における区画部材４３は、回転ドラム４０の周方
向の全長に亘って連続していたが、該周方向に間欠的に形成されていても良い。その場合
、該周方向に隣接する区画部材４３，４３間には、該周方向に直交する方向（回転ドラム
４０の回転軸方向）に延びる、第２の凹部が形成される。第２の凹部は、回転ドラム４０
の周方向に所定間隔を置いて複数形成され、２つの第２の凹部に挟まれた部位が、堆積体
８ひいてはナプキン１の１単位に相当する。第２の凹部の底面４２は、平坦で非通気性で
あり、吸収性材料が堆積し難く、第２の凹部では、ナプキン１において最終的にエンドシ
ール部９となる部位が形成される。回転ドラム４０に第２の凹部が形成されて区画部材４
３が周方向に間欠的に形成されている場合、押し込み手段２６においては、これに対応し
て押圧部２６ａが周方向に間欠的に形成される。
【００５２】
　また、前記実施態様で用いた製造装置は、掻き取りロール６４及び圧縮手段６８の両方
を備えていても良い。その場合、凹部４１内から溢れた余剰の吸収性材料を掻き取りロー
ル６４で掻き取り、しかる後、圧縮手段６８で堆積体８（小堆積体８０）を圧縮すること
ができ、それによって、隣り合う小堆積体８０をより完全に分断できるようになる。
【００５３】
　また、本発明に係る吸収性構造体の具体例としては、吸収性物品が挙げられる。吸収性
物品は、主として尿や経血等の身体から排泄される体液を吸収保持するために用いられる
ものである。吸収性物品には、例えば生理用ナプキン、使い捨ておむつ、失禁パッド、パ
ンティライナー等が包含されるが、本発明に係る吸収性構造体は、これらに限定されるも
のではなく、人体から排出される液の吸収に用いられる物品を広く包含し、例えば吸収性
物品の構成部材として用いられる吸収体も包含する。本発明に係る吸収性構造体が吸収体
である場合、該吸収体を構成する、吸収部を挟持する上下２枚のシート（コアラップシー
ト）としては、紙、不織布等の透水性シートを用いることができ、該吸収体（本発明に係
る吸収性構造体）を表面シートと裏面シートとで被覆し、吸収性物品として用いることが
できる。
【符号の説明】
【００５４】
１　生理用ナプキン（吸収性構造体）
２　表面シート
３　裏面シート
４　吸収部
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５　溝部
６　吸収領域
８　堆積体
１０　ナプキン連続体（吸収性構造体連続体）
２０　表面シート原反（第１のシート）
２１　開孔
２２　スリット
２３　スリット形成領域
２４　スリット非形成領域
２５　スリット形成手段
２６　押し込み手段
３０　裏面シート原反（第２のシート）
４０　回転ドラム
４１　凹部
４２　凹部の底面
４３　区画部材
４４　区画領域
５０　ダクト
６４　掻き取りロール
６６　押圧手段
６７　転写手段
６８　圧縮手段
８０　小堆積体
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