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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　第１面と該第１面とは反対側の第２面とを有し、前記第２面から前記第１面の方向に向
けて突出する複数の凸部と、前記第１面から前記第２面の方向に向けて窪んだ複数の溝部
とを備えた、熱可塑性樹脂繊維を含む吸収性物品用不織布であって、
　前記凸部は、前記不織布の平面方向における第１方向に向けて延設されていると共に、
前記不織布の平面方向において前記第１方向と直交する第２方向に予め定めた間隔で設け
られ、
　前記溝部は、前記第２方向に対して相互に隣り合う前記凸部の間の空間に、前記第１方
向に向けて延設されていて、前記凸部の頂部における前記第１面の位置よりも第２面の方
向に位置する第１底部を備えた第１凹部と、前記第１凹部内において前記第１方向に不連
続に設けられ、前記第１底部に開口する窪み状に形成された、前記第１底部よりも前記第
２面の方向に位置する第２底部を備えた複数の第２凹部とを有し、
　前記凸部の頂部とその凸部と隣り合う他の前記凸部の頂部との間の距離が０．５～２ｍ
ｍであり、
　前記不織布において少なくとも前記凸部を形成する繊維の平均繊維径が１０～３０μｍ
である、吸収性物品用不織布。
【請求項２】
　前記凸部を形成する繊維の平均繊維間距離が５０～１５０μｍである、請求項１に記載
の吸収性物品用不織布。
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【請求項３】
　前記第２凹部は、前記第１底部から前記凸部の突出する方向と反対の方向に延出した周
壁部と、前記周壁部における前記第１底部とは反対の方向の端部に、その端部を塞ぐよう
に設けられた第２底部とを備えている、請求項１又は２に記載の吸収性物品用不織布。
【請求項４】
　前記第２凹部の前記周壁部は、前記第１方向に沿うように形成された一対の第１周壁部
と、前記第２方向に沿うように形成された一対の第２周壁部とを有し、前記第１周壁部は
、前記第１面と前記第２面との間を貫通させる孔部を備えている、請求項３に記載の吸収
性物品用不織布。
【請求項５】
　前記孔部は、前記熱可塑性樹脂繊維のうち、先細りの端部を備えた繊維の前記端部が含
まれている周縁部を有する、請求項４に記載の吸収性物品用不織布。
【請求項６】
　前記孔部は、その孔部の内部空間内に、前記熱可塑性樹脂繊維の一部が架け渡されてい
る請求項４又は５に記載の吸収性物品用不織布。
【請求項７】
　前記孔部は、前記内部空間の開孔率が１～５０％である、請求項４～６のいずれか１項
に記載の吸収性物品用不織布。
【請求項８】
　前記孔部が前記第１周壁部の前記第２底部寄りの位置にのみ設けられている、請求項４
～７のいずれか１項に記載の吸収性物品用不織布。
【請求項９】
　前記第２凹部は、前記第１凹部における前記第１底部の前記第１面から、第２底部の第
１面までの距離が０．０５～２ｍｍである、請求項１～８のいずれか１項に記載の吸収性
物品用不織布。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、使い捨ておむつや生理用ナプキン、失禁パッド等の吸収性物品に使用される
不織布に関するものである。
【０００２】
　例えば使い捨ておむつ等の吸収性物品において、トップシート等の構成部材として用い
られる不織布は、使用者の肌に触れる部分であることから、柔軟で肌触りが良いことが大
きな条件となる。
　そのため、近年では、肌と接触する面に、複数列の凸部と、隣り合う凸部の間の空間に
設けられた溝部とが設けられた不織布が用いられることが多くなっているが、このような
不織布は、比較的柔軟な凸部が肌に接触し、またその凸部が肌面にフィットし易いため、
不織布の柔軟性を感じ易い傾向にある。
【０００３】
　この種の不織布の中には、繊細で柔らかな感触によって肌触りをより向上させるため、
例えば特許文献１に記載されているように、アーチ状の凸部の表面に、その凸部よりも小
さな島状の小凸部を設けたものが存在する。この特許文献１に記載の不織布は、前記小凸
部によって不織布の肌に対する接触面積を小さくすることにより、不織布を触った際にさ
らっとした感覚やすべり感を感じ易くして、肌触りを向上させようとするものである。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２００５－３３４３７４号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
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【０００５】
　しかしながら、特許文献１に記載の不織布は、肌に対する不織布の接触面積は小さくな
ることに起因して、小凸部が存在しない場合に比べると肌触りは向上するものの、例えば
不織布の表面に対して肌を滑らせた際には、小凸部の存在による凹凸によって、不織布表
面の乾燥したざらざらした感触が残る場合があるため、繊細で柔らかな、肌になじむよう
な感触を得るまでには至らない可能性がある。
【０００６】
　本発明の技術的課題は、手の指が接触した際に、繊細で柔らかな、肌になじむような感
触を得ることができる吸収性物品用の不織布を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　前記課題を解決するための本発明の吸収性物品用不織布は次の通りである。
（１）第１面と該第１面とは反対側の第２面とを有し、前記第２面から前記第１面の方向
に向けて突出する複数の凸部と、前記第１面から前記第２面の方向に向けて窪んだ複数の
溝部とを備えた、熱可塑性樹脂繊維を含む吸収性物品用不織布であって、前記凸部は、前
記不織布の平面方向における第１方向に向けて延設されていると共に、前記不織布の平面
方向において前記第１方向と直交する第２方向に予め定めた間隔で設けられ、前記溝部は
、前記第２方向に対して相互に隣り合う前記凸部の間の空間に、前記第１方向に向けて延
設されていて、前記凸部の頂部における前記第１面の位置よりも第２面の方向に位置する
第１底部を備えた第１凹部と、前記第１凹部内において前記第１方向に不連続に設けられ
、前記第１底部に開口する窪み状に形成された、前記第１底部よりも前記第２面の方向に
位置する第２底部を備えた複数の第２凹部とを有し、前記凸部の頂部とその凸部と隣り合
う他の前記凸部の頂部との間の距離が０．５～２ｍｍであり、前記不織布において少なく
とも前記凸部を形成する繊維の平均繊維径が１０～３０μｍである、吸収性物品用不織布
。
【０００８】
（２）前記凸部を形成する繊維の平均繊維間距離が５０～１５０μｍである、前記（１）
に記載の吸収性物品用不織布。
　これにより、前記凸部を形成する繊維を、手の指の指紋の凹凸に沿わせ易くなるため、
前記凸部を形成する繊維を、突起部間により安定的に入り込ませることができ、より肌に
なじみ易い、しっとりした感触を得ることができる。
【０００９】
（３）前記第２凹部は、前記第１底部から前記凸部の突出する方向と反対の方向に延設さ
れた周壁部を有していて、前記周壁部における前記第１底部とは反対の方向の端部に、前
記第２底部がその端部を塞ぐように配設されている、前記（１）又は（２）に記載の吸収
性物品用不織布。
　これにより、肌に対する前記第１凹部の前記第１底部の接触面積をより安定的に抑える
ことができ、柔軟な感触を付与することができる。また、周壁部により前記第２底部は前
記凸部から離れた位置に存在することとなるため、前記第１面に肌が触れた際には、前記
第２底部が肌に触れにくく、前記第１面の滑らかな肌触りを確保することができる。
【００１０】
（４）前記第２凹部の前記周壁部は、前記第１方向に沿うように形成された一対の第１周
壁部と、前記第２方向に沿うように形成された一対の第２周壁部とを有し、前記第１周壁
部は、前記第１面と前記第２面との間を貫通させる孔部を備えている、前記（３）に記載
の吸収性物品用不織布。
　これにより、前記周壁部の前記第１周壁部の前記孔部が、隣り合う前記凸部を形成する
繊維の張力を解放するため、前記凸部の全体あるいは前記凸部を形成する繊維が移動する
自由度を向上させることができる。この結果、前記凸部の柔軟性をより向上させることが
できる上、前記凸部の繊維を指の指紋の凹凸に追従させ易くなり、繊細で柔らかな、肌に
なじみやすい感触をより安定的に得ることができる。
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【００１１】
（５）前記孔部は、前記熱可塑性樹脂繊維を溶融することなく形成された周縁部を有して
いて、前記周縁部には、前記熱可塑性樹脂繊維のうち、破断により形成された破断端部を
備えた破断繊維の前記破断端部が含まれている、前記（４）に記載の吸収性物品用不織布
。
　これにより、肌が前記孔部の周縁部に触れたとしても、この周縁部には溶融により硬化
した熱可塑性樹脂繊維が存在しないため、ごわつきや繊維の引っ掛かりによる違和感が抑
えられ、不織布に対して硬さや粗さを感じることが抑止される。
【００１２】
（６）前記孔部は、その孔部の内部空間内に、前記熱可塑性樹脂繊維の一部が架け渡され
ている前記（４）又は前記（５）に記載の吸収性物品用不織布。
　これにより、仮に肌が孔部に触れた場合であっても、内部空間内の熱可塑性樹脂繊維が
、第２凹部の第１周壁部や第２底部と孔部との間の境目や段差を小さくすることができる
。これにより、孔部が存在していても、滑らかな肌触りが維持することができるため、こ
の孔部の存在に起因する触れた際の違和感を少なくすることができる。
【００１３】
（７）前記孔部は、前記内部空間の開孔率が１～５０％である、前記（４）～（６）のい
ずれか１つに記載の吸収性物品用不織布。
　これにより、凸部や凸部の繊維に適度な自由度を付与して柔軟性を確保することができ
る一方で、孔部が設けられている第１周壁部の強度を確保し、且つ孔部の周縁部に触れた
際の違和感を抑えることができる。
【００１４】
（８）前記孔部が前記第１周壁部の前記第２底部寄りの位置にのみ設けられている、（４
）～（７）のいずれか１つに記載の吸収性物品用不織布。
　これにより、孔部を、肌が触れやすい凸部や第１底部からできるだけ遠ざけることがで
きるため、孔部が肌に触れる機会を極力減らし、孔部による違和感あるいは異物感を減ら
すことができる。この結果、肌を不織布の平面方向に滑らせた際の滑らかさをより安定的
に確保することができる。
【００１５】
（９）前記第２凹部は、前記第１凹部における前記第１底部の前記第１面から、第２底部
の第１面までの距離が０．０５～２ｍｍである、前記（１）～（８）のいずれか１つに記
載の吸収性物品用不織布。
　これにより、前記第２底部の形成時において繊維密度を確保してその第２底部の剛性の
低下を抑えると共に、第２凹部の周壁部の剛性を確保して、不織布全体の強度を確保する
ことができる。
【発明の効果】
【００１６】
　本発明によれば、凸部を形成する繊維の平均繊維径が、手の指の指紋の突起部の間の幅
よりも小さく、また隣り合う凸部の頂部の間の距離を予め定めた範囲内としたことにより
、前記凸部を形成する繊維を、手の指の指紋の凹凸に沿わせ易く、また前記凸部を形成す
る繊維を、突起部間に入り込ませ易い。一方で、第２凹部の存在により、第１凹部の第１
底部が肌に接する面積が抑えられて、柔軟な肌触りを得ることができる。これにより、不
織布全体として柔軟な肌触りが得られる上、凸部を形成する繊維が手の指の指紋の隣り合
う突起部間にある平坦部分や、突起部の側面部分にある触覚器官を刺激するため、繊細で
柔らかく、肌になじみ易くてしっとりした感触を得ることができる。
【図面の簡単な説明】
【００１７】
【図１】図１は本発明に係る吸収性物品用不織布の一実施の形態を模式的に示す一部破断
斜視図である。
【図２】図２は本発明に係る吸収性物品用不織布の一実施の形態を模式的に示す平面図で
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ある。
【図３】図３は図２のＡ－Ａ線における要部拡大断面図である。
【図４】図４は（ａ）指の指紋を模式的に示す図、（Ｂ）本発明に係る吸収性物品用不織
布における凸部を形成する繊維が指の指紋に接触した状態を説明する断面図である。
【図５】図５は本発明に係る吸収性物品用不織布を製造するための製造装置の一例を模式
的に示す図である。
【図６】図６は賦形装置の一対の延伸ロールを模式的に示す要部拡大斜視図である。
【図７】図７は下方の延伸ロールのピンの配置を模式的に示す要部拡大図である。
【図８】図８は上方の延伸ロールと下方の延伸ロールとの噛み合わせ状態を示す要部拡大
図である。
【発明を実施するための形態】
【００１８】
　図１～図３は、本発明の吸収性物品用不織布の一実施形態を示すもので、この実施形態
の不織布１は、第１面２と、その第１面２とは反対側の第２面３とを有し、第１面２側（
図１～図３において上方側）に突出する複数の凸部４と、第２面３側、即ち凸部４の突出
する方向とは逆の方向（図１～図３において下方側）に窪んだ複数の溝部５とを備えた、
熱可塑性樹脂繊維を含む吸収性物品用のものである。また、不織布１は、この不織布１の
平面方向における第１方向Ｘと、不織布１の平面方向において第１方向Ｘと直交する第２
方向Ｙとを有している。
　なお、この実施形態においては、凸部４が突出する方向を上方、凸部が突出する方向と
反対側の方向を下方として説明する。
【００１９】
　本発明の不織布は、使い捨ておむつや生理用ナプキン、尿取りパット、パンティーライ
ナー等の吸収性物品のトップシートや防漏壁、即ち、吸収性物品の使用者の肌と接する側
に配設されるシートとして好適に用いられる。あるいは、使い捨ておむつ等のバックシー
トの外方側の面に貼り付けられるシートとしても用いられる。
　なお、本発明の不織布が吸収性物品に使用される場合には、この不織布の第２面が吸収
性物品の各構成部材（例えば、トップシートとして使用される場合には吸収体）に接合さ
れる。このとき、凸部（特に頂部）の第２面側は接合しないことがきわめて好ましい。
【００２０】
　また、本発明において、不織布に含まれる熱可塑性樹脂繊維を構成する熱可塑性樹脂と
しては、例えば、ポリオレフィン、ポリエステル、ポリアミド等が挙げられる。ポリオレ
フィンとしては、例えば、直鎖低密度ポリエチレン（ＬＬＤＰＥ）、低密度ポリエチレン
（ＬＤＰＥ）、中密度ポリエチレン（ＭＤＰＥ）、高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）、ポ
リプロピレン、ポリブチレン、これらを主体とした共重合体（例えば、エチレン－酢酸ビ
ニル共重合体（ＥＶＡ）、エチレン－アクリル酸エチル共重合体（ＥＥＡ）、エチレン－
アクリル酸共重合体（ＥＡＡ）、アイオノマー樹脂）等が挙げられる。ポリエステルとし
ては、例えば、ポリエチレンタレフタレート（ＰＥＴ）、ポリトリメチレテレフタレート
（ＰＴＴ）、ポリブチレンテレタレート（ＰＢＴ）、ポリ乳酸、ポリグリコール酸をはじ
めとする直鎖状又は分岐状の炭素数２０までのポリヒドロキシアルカン酸等のポリエステ
ル、これらを主体とした共重合体、アルキレンテレフタレートを主成分として他の成分を
少量共重合してなる共重合ポリエステル等が挙げられる。ポリアミドとしては、例えば、
６－ナイロン、６，６－ナイロン等が挙げられる。繊維長は、通常２０～１００ｍｍ、好
ましくは３５～６５ｍｍである。熱可塑性樹脂繊維については親水化処理を行ってもよく
、この親水化処理としては、例えば、界面活性剤、親水剤等を利用した処理（例えば、繊
維内部への界面活性剤の練り込み、繊維表面への界面活性剤の塗布等）等が挙げられる。
【００２１】
　なお、本発明の不織布には、熱可塑性樹脂繊維に加えて、その他の構成繊維を含有して
もよい。その他の構成繊維としては、例えば、天然繊維（例えば、羊毛，コットン等）、
再生繊維（例えば、レーヨン，アセテート等）、無機繊維（例えば、ガラス繊維，炭素繊
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維等）等が挙げられる。また、不織布には、芯・鞘型繊維、サイド・バイ・サイド型繊維
、島／海型繊維等の複合繊維；中空タイプの繊維；扁平、Ｙ型、Ｃ型等の異型繊維；潜在
捲縮又は顕在捲縮の立体捲縮繊維；水流、熱、エンボス加工等の物理的負荷により分割す
る分割繊維等が混合されていてもよい。
【００２２】
　そして、不織布１は、材料となるシート状の加工前の不織布を、第１面２側の方向及び
第２面３側の方向、即ち上方と下方とに交互に折り返すことにより形成された略波型のも
ので、第１面２側に向けて、即ち上方に向けて折り返した部分によって前述の複数の凸部
４が形成され、その凸部４が突出する方向とは反対側の方向、即ち下方に向けて折り返し
た部分によって前述の複数の溝部５が形成された構成となっている。
　凸部４は、不織布１の平面方向（シート面）における第１方向Ｘに向けて連続的に延設
されていると共に、第２方向Ｙに予め定めた間隔で複数列設けられている。この実施の形
態においては、各凸部４は、いずれも第１方向Ｘに向けて連続的に、且つ他の凸部４と相
互にほぼ平行となるように延設されている。
【００２３】
　一方、溝部５は、第２方向Ｙにおいて隣り合う凸部４，４の間の空間に、第１方向Ｘに
延設されている。
　この溝部５は、凸部４の頂部４ａにおける第１面２の位置よりも第２面３の方向、即ち
下方に位置する第１底部１２を備えた第１凹部１１と、第１凹部１１内において第１方向
Ｘに不連続に設けられ、第１底部１２に開口する窪み状に形成された複数の第２凹部１６
とを有している。
【００２４】
　第１凹部１１は、第２方向Ｙにおいて凸部４と一体に形成されている。また、この第１
凹部１１の第１底部１２は、その最大部分の厚さ（第１面２と第２面３との最大距離）は
この不織布１において最も厚くなっていて、第１底部１２は全体として弾性に優れた部分
となっている。なお、不織布１に形成されている複数の第１凹部１１は、いずれも相互に
同幅に形成されている。
【００２５】
　第２凹部１６は、平面視（この実施形態においては上方から見て）略矩形状の開口を有
していて、全体として不織布１の下方側に突出して、略直方体状の内部空間を備えたもの
となっている。また、第２凹部１６は、各溝部５の第１方向Ｘ、より具体的には第１凹部
１１の第１方向Ｘに一定の間隔で配設されていて、これらの各第２凹部１６は、他の第２
凹部１６とは相互に独立した状態に形成されている。
　さらに、この第２凹部１６は、第１底部１２から凸部４が突出する方向とは反対側の方
向である下方に向けて延設された、立壁状の周壁部１７と、この周壁部１７における第１
底部１２とは反対側の端部、即ち下方側の端部に、その端部を塞ぐように設けられた、第
１底部１２よりも第２面３の方向、即ち下方に位置する第２底部１８とを備えている。
【００２６】
　第２底部１８は、不織布１を構成する繊維が上下方向に圧縮されることにより形成され
ていて、不織布１の中で最も繊維密度が高く、且つ剛性も最も大きくなっている。
　さらに、この第２底部１８の第１面２（即ち、第２凹部１６の内部側の面）及び第２面
３は、全体としてほぼ面状に形成されている。
【００２７】
　ここで、本発明において、不織布に第２凹部を設けたのは、溝部の溝底、より具体的に
は第１凹部の第１底部が肌に接触する機会を極力減らすと共に、仮に第１底部が肌に触れ
た際であってもその接触面積を極力小さくするためである。
　即ち、本発明に係る不織布は、例えば吸収性物品にトップシートとして使用される場合
は、この不織布の第２面が吸収性物品の吸収体に接合されるが、その状態においては、凸
部、次いで第１凹部の第１底部の順に肌に触れ易くなる。このとき、凸部（特に頂部）は
、吸収体にほとんど接合されず、柔軟性も高まることから、第１底部よりも凸部が肌に触



(7) JP 5829349 B1 2015.12.9

10

20

30

40

50

れる機会が多いことが好ましい。一方で、トップシート等に使用される不織布としては、
不織布全体として肌に触れる接触面積が少ない方が柔軟性を感じ易い。
　そのため、本発明においては、第２凹部を設けて第１底部が存在しない部分を形成する
ことにより、第１凹部の第１底部において肌に接する部分をより小さくし、肌が第１底部
に当たる機会を可及的に少なくして凸部に触れ易くすると共に、仮に肌が第１底部に接す
る場合であってもその接触面積が可及的に少なくなるようにしている。
　さらに、第２凹部を第１底部に設けたのは、第２凹部を、凸部に比べて肌に触れにくい
第１凹部の第１底部に設けることにより、凸部と第２底部との間の距離を確保してその第
２凹部が肌に触れる機会をできるだけ少なくするためである。これにより、他の部分に比
べて繊維密度が高く剛性も高い第２凹部に触れることによる違和感や異物感をできるだけ
抑えることができる。
【００２８】
　本発明の第２凹部については、第１凹部の第１底部（この場合最も第２底部に近い位置
）の第１面（この場合は上面）側の高さから、この第２凹部の底部の第１面の高さまでの
大きさは、不織布の厚さによるが、０．０５～２ｍｍであることが好ましく、さらに好ま
しくは０．０７５～１．５ｍｍ、より好ましくは０．１～１ｍｍとすることである。
　第１凹部の第１底部の第１面の高さから第２凹部の第２底部の第１面の高さまでの大き
さが０，０５ｍｍ未満であると、第２底部の形成時において繊維密度が低くなって剛性を
確保しづらくなり、不織布の厚み方向の強度が不足する可能性がある。逆に２ｍｍ超であ
ると、第２底部を吸収性物品の他の部材、例えば吸収体や他の不織布、フィルム等と貼り
合わせた際、第２凹部の周壁部が長く延びすぎて不織布の厚さ方向の強度が出ない一方で
、圧縮した際に硬さを感じてしまう可能性がある。
　また、第２凹部と凸部との関係について、第１凹部の第１底部の第１面の高さから第２
凹部の第２底部の第１面の高さまでの大きさは、第１凹部の第１底部（この場合、最も第
２底部に近い位置）の第１面の高さから凸部の頂部の第１面側の高さまでの大きさの１０
～８０％であることが好ましく、さらに好ましくは１５～７０％、より好ましくは２０～
６０％とすることである。
　第１凹部の第１底部の第１面側の高さから第２凹部の第２底部の第１面側の高さまでの
大きさが、第１凹部の第１底部の第１面側の高さから凸部の頂部の第１面側の高さまでの
大きさの１０％未満であると、周壁部おける孔部の形成スペースが十分に確保できず、孔
部の形成が不十分となって凸部、延いては不織布としての柔軟性を得られない。逆に８０
％を超えると、第２凹部が深くなりすぎて周壁部の強度が低下し毛羽立ち易くなるため、
肌触りが低下する可能性がある。
【００２９】
　また、第２凹部の第１方向及び第２方向の長さは、溝部の溝幅、即ち隣り合う凸部の間
の距離にもよるが、０．２５～５ｍｍであることが好ましく、さらに好ましくは０．５～
３ｍｍ、より好ましくは０．７５～２ｍｍとすることである。
　第２凹部の第１方向や第２方向の長さが０．２５ｍｍ未満であると、第２凹部が小さく
なりすぎて第２底部の形成が不十分になるため、第２凹部がほとんど機能しない可能性が
ある。逆に５ｍｍ超であると、第２凹部が大きくなりすぎて、凹部による違和感や異物感
を感じ易くなる可能性がある。
【００３０】
　また、周壁部１７は、第１方向Ｘに沿うように形成された一対の第１周壁部１９，１９
と、第２方向Ｙに沿うように形成された一対の第２周壁部２０，２０とを有している。一
対の第１周壁部１９，１９同士は、相互に向かい合う位置に配設されていると共に、一対
の第２周壁部２０，２０同士についても、相互に向かい合う位置に配設されている。
　そして、図１及び図３に示すように、一対の第１周壁部１９，１９には、第２凹部１６
の内部空間から第２面３に通じる孔部２１がそれぞれ形成されている。
　この実施の形態においては、孔部２１は、一対の第１周壁部１９，１９のそれぞれに１
つずつ設けられていて、それらの孔部２１は、第１周壁部１９における第２底部１８寄り
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の位置に形成されたものとなっている（したがって、１つの第２凹部１６には２つの孔部
２１が存在している。）。一方で、一対の第２周壁部２０，２０は、孔部２１に相当する
ものは存在せず、第２周壁部２０は第２底部２８と直接的に連結されている。
【００３１】
　ここで、この実施形態において、孔部２１を第１周壁部１９に設けたのは、孔部２１が
設けられている溝部５と隣り合う凸部４の繊維の張力を解放するためである。これにより
、凸部４全体あるいは凸部４を形成する繊維が移動する自由度を向上させ、凸部４の柔軟
性、より具体的には凸部４における厚さ方向（第１面２から第２面３への方向）への柔軟
性、及び不織布１の第１方向Ｘや第２方向Ｙ（特に第２方向Ｙ）に肌を滑らせた際の柔軟
性を向上させて滑らかな感触を確保することができる。この結果、凸部４に、優れた硬軟
感（厚さ方向への優れた柔らかさ）及び第１方向Ｘ及び第２方向Ｙへの優れた粗滑感（不
織布１の表面（特に第２方向Ｙ）の優れた滑らかさ）の両方を付与して、不織布１全体と
して優れた硬軟感及び粗滑感を確保することができ、柔軟な肌触りを実現することができ
る。
　逆に、孔部２１を第２周壁部２０に設けていないのは、不織布１の第１方向Ｘ、即ち凸
部４や溝部５が延びている方向に肌を滑らせた場合に、第２凹部１６の存在による段差が
肌に引っ掛かるのを抑止して、不織布１の第１方向Ｘへの滑らかさを確保するためである
。即ち、第２周壁部２０については、第１底部１２及び第２底部１８と連続し、継ぎ目な
く一体となっているため、肌を不織布１の第１方向Ｘに滑らせた場合には、肌は第２凹部
１６の存在による第１底部１２の段差をあまり感じることなく凸部４や溝部５に沿って滑
らかに移動し易い。これにより、凸部４の柔軟性や繊維の柔軟性を生かした不織布１の第
１方向Ｘへの滑らかさを確保することできる。
　また、孔部２１を第１周壁部１９における第２底部１８寄りの位置に設けたのは、孔部
２１を、肌が触れやすい凸部４や第１底部１２からできるだけ遠ざけることにより、孔部
２１が肌に触れる機会を極力減らし、違和感あるいは異物感を感じにくくするためである
。これにより、肌を不織布１の平面方向に滑らせた際の滑らかさをより安定的に確保する
ことができる。
【００３２】
　また、図３に示すように、孔部２１は、不織布１に含まれている熱可塑性樹脂繊維を溶
融することなく、その熱可塑性樹脂繊維を破断することにより形成された周縁部２２を備
えている。この孔部２１の周縁部２２には、熱可塑性樹脂繊維のうち、その熱可塑性樹脂
繊維を破断することにより形成された破断端部２３ａを備えた破断繊維２３におけるその
破断端部２３ａが含まれていて、溶融等により硬化した熱可塑性樹脂繊維は含まれていな
い。この破断繊維２３の破断端部２３ａは、第１周壁部１９に含まれる熱可塑性樹脂繊維
の一部の繊維であり、その熱可塑性樹脂繊維を第１方向Ｘに引っ張ったり物理的に切断し
たりすることにより破断することにより形成されたものである。したがって、この破断繊
維２３は、熱可塑性樹脂繊維を溶融した場合のように、繊維の端部が溶けて丸くなって繊
維径が大きくなったり硬化したりすることはなく、ちぎれたことによって先細りになった
り、あるいは繊維径の変化がほとんど生じない態様となったりしている。
　この結果、仮に肌が孔部２１の周縁部２２に触れたとしても、この周縁部２２には溶融
により硬化した熱可塑性樹脂繊維が存在しないため、ごわつきや繊維の引っ掛かりによる
違和感が抑えられると共に、不織布１の硬さや粗さを感じることが抑止される。
【００３３】
　また、孔部２１の内部空間２１ａには、その内部空間２１ａ内に架け渡された熱可塑性
樹脂繊維２４と、内部空間２１ａ内に破断端部２３ａが延出した一部の破断繊維２３とが
混在した状態となっていて、完全に開放された空間とはなっていない。このように、孔部
２１は、内部空間２１ａに熱可塑性樹脂繊維の一部が架け渡されたり、延出したりしてい
るため、仮に肌が孔部２１に触れた場合であっても、内部空間２１ａ内の熱可塑性樹脂繊
維が、第２凹部１６の第１周壁部１９や第２底部１８と孔部２１との間の境目や段差を小
さくすることができる。これにより、孔部２１が存在していても、滑らかな肌触りが維持
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することができるため、この孔部２１の存在に起因する感触の違いをできるだけ小さくし
、触れた際の違和感を少なくすることができる。
　なお、このときの孔部の内部空間の開孔率は、１～５０％とすることが好ましく、さら
に好ましくは１．５～３５％、より好ましくは２．５～２０％とすることである。
　孔部の内部空間の開孔率が１％未満であると、開孔率が低すぎて凸部や凸部の繊維に自
由度を付与することができず、凸部の十分な柔軟性を確保できない。逆に５０％を超える
と孔部が設けられた第１周壁部の強度が低くなり易い上、孔部の周縁部の境目が触感上分
かり易くなる可能性がある。ただし、孔部の内部空間の開孔率については、吸収性物品の
種類や用途等によっては、前記範囲以外であってもよく、任意に設定することができる。
【００３４】
　さらに、孔部の大きさについて、孔部の最大部分の長さ（この実施形態の場合、第１方
向の長さ）は、第２凹部の大きさにもよるが、０．２５～５ｍｍであることが好ましく、
さらに好ましくは０．５～３ｍｍ、より好ましくは０．７５～２ｍｍとすることである。
　孔部の最大部分の長さが０．２５ｍｍ未満であると孔部の形成が不十分であり、第２凹
部の柔軟性が確保できない上、凸部の繊維の張力が低下せずに凸部の十分な柔軟性が確保
できない。逆に、５ｍｍ超であると孔部が大き過ぎて孔部の周縁部が毛羽立ち易くなり、
かえって孔部による違和感や異物感が生じ易くなるため、不織布の肌触りを低下させるお
それがある。
　一方、孔部の高さ方向の最大長さは、第２凹部の深さにもよるが、０．１～５ｍｍであ
ることが好ましく、さらに好ましくは０．２５～３ｍｍ、より好ましくは０．５～２ｍｍ
とすることである。
　孔部の高さ方向の最大長さが０．１ｍｍ未満であると、孔部の形成が不十分であり、こ
の場合であっても、第２凹部の柔軟性が確保できない上、凸部の繊維の張力が低下せずに
凸部の十分な柔軟性が確保できない。逆に、５ｍｍ超であると、やはり孔部の周縁部が大
き過ぎて周縁部が毛羽立ち易くなり、孔部が違和感や異物感を生じさせ易くなるため、不
織布の肌触りを低下させる可能性がある。
【００３５】
　ところで、この不織布１のうち少なくとも凸部４を形成する繊維４ｂについては、その
平均繊維径が１０～３０μｍとしている。
　本発明において、凸部を形成する繊維の平均繊維径を１０～３０μｍとしたのは、凸部
に指の皮膚が触れた際に、繊細で柔らかく、肌になじみ易くてしっとりした感触を得るこ
とができるようにするためである。この凸部を形成する繊維の平均繊維径は、繊細で柔ら
かく、肌になじみ易くてしっとりした感触の不織布を得るための非常に重要な要素である
。
　即ち、人間は、物の表面を指で触れた際に、その物の表面の凹凸における隣り合う凸状
部分間の距離（ピッチ）と、指の指紋の隣り合う突起部間の距離との関係によって、その
物の表面がすべすべしているか、ザラザラしているかを知覚するといわれている。即ち、
物の表面の凸状部分が、指の指紋の突起部間に入り込んで、その指紋の突起部間の窪みで
ある平坦部分や、突起部の先端以外の側面部分等を刺激すると、指の触覚器官が刺激され
て、繊細で柔らかく、すべすべした感触が得られる。
　一般に、人間の指の指紋は、隣り合う突起部間の距離が４６０±１５μｍ程度といわれ
ている。そのため、本発明においては、不織布において最も肌に触れ易い凸部を、この指
紋における隣り合う突起部間の距離よりも十分に小さい平均繊維径の繊維により形成し、
不織布の凸部を指で触った際に、凸部を形成する繊維が指の指紋の突起部間に入り込み易
くしている。
【００３６】
　より具体的に説明すると、図４（ａ）に示すように、人間の指３０は、複数の突起部３
１と、これらの突起部３１の間に存在する窪んだ平坦部分３２とで指紋が形成されている
。指３０によって凸部４に触れた場合には、凸部４を形成する繊維４ｂの平均繊維径が、
指３０においての隣り合う突起部３１間の距離よりも小さいため、図４（ｂ）に示すよう
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に、凸部４を形成する繊維４ｂが、指３０の指紋において隣り合う突起部３１，３１間に
入り込む。
　この結果、凸部４を形成する繊維４ｂの複数が、指３０の平坦部分３２や、突起部３１
の側面部分３１ａに接触し、指３０の触覚器官を刺激するため、繊細で柔らかく、肌にな
じみ易いしっとりとした感触が得られることとなる。
【００３７】
　ここで、凸部を形成する繊維の平均繊維径が１０μｍ未満であると、不織布の嵩が不足
する上、繊維密度が高まる傾向にあるため、柔軟性が損なわれる可能性がある。また、不
織布全体としての強度も下がる。逆に、３０μｍを超えると手の指の指紋における隣り合
う突起部の間、特に平坦部分に接触しにくくなることが考えられ、繊細な感覚を得づらく
、しっとりとした感触が得られない可能性がある。
　なお、凸部を形成する繊維の平均繊維径としては、１０～２０μｍとすることがより好
ましい。
【００３８】
　凸部を形成する繊維の平均繊維径の測定は、電子顕微鏡やマイクロスコープ（例えば（
ＫＥＹＥＮＣＥ製　ＶＨＸ－２０００等）により凸部を形成する繊維の拡大画像を得て、
画像中に映る繊維の直径に相当する2点間の距離を測定することにより行なう。測定数は
、１００を目安として、その平均値を平均繊維径とする
【００３９】
　また、不織布１は、凸部４を形成する繊維の平均繊維間距離を５０～１５０μｍとして
いる。
　本発明において、凸部を形成する繊維の平均繊維間距離を５０～１５０μｍとしている
のは、前記凸部を形成する繊維の位置を、指の指紋における隣り合う突起部の間に距離に
一層適合し易くして、前記凸部を形成する繊維をできるだけ指の指紋の凹凸に沿わせるよ
うに接触させるためである。これにより、その繊維をより安定的に且つ確実に指の指紋の
突起部間に入り込ませることができるため、凸部を指で触った際に、肌になじみ易くてし
っとりとした感触をより確実且つ安定的に得ることができる。
　凸部を形成する繊維の平均繊維間距離が５０μｍ未満であると繊維間距離が近くなりす
ぎてしまい、結果として繊維が動きにくくなることから、凸部を形成する繊維を手の指の
指紋の凹凸に沿わせにくくなる。逆に、１５０μｍを超えると、凸部を形成する繊維が手
の指の指紋における隣り合う突起部の間に入り込みにくくなり、また入り込める繊維の数
も少なくなることから、繊細な感覚を得づらく、肌になじみ易い間隔が損なわれる可能性
がある。
　なお、凸部を形成する繊維の平均繊維間距離は、６０～１３０μｍがより好ましく、さ
らに好ましくは７０～１１０μｍとすることである。
【００４０】
　凸部を形成する繊維の平均繊維間距離は、例えば、水銀圧入法（ＪＩＳ　Ｒ　１６５５
）に準拠して、水銀ポロシメーター（株式会社島津製作所製）等を用いて測定することが
できる。この水銀圧入法は、水銀を測定対象物である不織布の構成繊維間に圧入したとき
の水銀に加えられた圧力と、前記不織布の構成繊維間の空間内に押し込まれた水銀の容積
とを測定することによって、前記不織布の構造に関する情報を得ることができる。
【００４１】
　具体的には、前記不織布の繊維間距離は、水銀ポロシメーターを用いて以下の手順に従
って測定することができる。
　１）測定対象物である不織布を２４ｍｍ×１５ｍｍにカットして、測定用サンプルを作
製する。この測定用サンプルは、３枚作製する。
　２）３枚の測定用サンプルを、互いに重なり合わないようにして水銀ポロシメーター（
株式会社島津製作所製）のサンプルセルにセットした後、水銀に加える圧力を徐々に変化
させながら、不織布の構成繊維間の空間（すなわち、細孔）内に押し込まれた水銀の体積
（すなわち、細孔容積）を測定する。なお、測定は、２２℃、６５％ＲＨの環境下で行う
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。
　３）下記の式（１）に従って前記細孔の孔径Ｄ（μｍ）（すなわち、不織布の繊維間距
離（μｍ））を算出し、該孔径Ｄと前記細孔容積との関係を、前記孔径Ｄの分布曲線（微
分・積分曲線）として得る。なお、下記の式（１）における各種測定条件は、水銀の表面
張力が０．４８３Ｎ／ｍ、接触角が１３０°、水銀圧力が０～４１４ＭＰａ（絶対圧）で
ある。
【数１】

　（式中、Ｄは孔径（繊維間距離）、γは水銀の表面張力、θは接触角、Ｐは圧力を表す
。）
　４）得られた孔径Ｄの分布曲線から、孔径Ｄが０～５００μｍである細孔の合計容積に
対する、孔径Ｄが５０～１５０μｍである細孔の容積の割合を算出する。
　５）上記２）～４）の操作を３回行い、得られた容積の割合の平均値を、５０～１５０
μｍの繊維間距離が全体に占める割合（％）とする。
【００４２】
　凸部を形成する繊維の平均繊維間距離を測定するその他の方法としては、次のような方
法を用いることができる。
　即ち、測定対象の不織布を５ｃｍ四方の四角形形状にカットしたものを試料とし、マイ
クロスコープ（ＫＥＹＥＮＣＥ製　ＶＨＸ－２０００、レンズ　ＶＨ－Ｚ２０Ｗ絞り開放
）の３Ｄ画像連結機能を用いて、この試料の表面から深度１００μｍまで焦点が一致して
いる２００倍拡大画像を得、その拡大画像を基に焦点が一致している繊維の外側を抽出し
、そこに形成された面を繊維空間とする。前記マイクロスコープの面積測定機能を用いて
繊維空間の占める面積を求める。このとき、試料の任意の場所を任意に選択し、その選択
した範囲の繊維空間の面積を１００箇所測定する。その選択した範囲における繊維空間１
つ当たりの面積Ａ〔繊維空間面積（平均値）〕より、下記式（２）によって繊維空間径（
ｒ）を求め、該繊維空間径（ｒ）を繊維間距離とする。

【数２】

【００４３】
　さらに、不織布１は、隣り合う凸部４，４との間の間隔、より具体的には、凸部４の頂
部４ａとその凸部４と隣り合う他の凸部４の頂部４ａとの間の距離（凸部のピッチ）を、
０．５～２ｍｍとしている。
　本発明において、凸部の頂部とその凸部と隣り合う他の凸部の頂部との間の距離を０．
５～２ｍｍとしたのは、手の指が不織布に触れた際に、凸部と凸部との間に入り込ませた
指紋の突起部のすべてを、その凸部と凸部との間において不織布に確実に接触させて、突
起部の側面部分等を刺激し易くするためである。この凸部の頂部とその凸部と隣り合う他
の凸部の頂部との間の距離も、前述の凸部を形成する繊維の平均繊維径と並んで、繊細で
柔らかく、肌になじみ易くてしっとりした感触の不織布を得るための非常に重要な要素で
ある。
　即ち、不織布に指で触れた者がその不織布に対して、繊細で柔らかく、肌になじみ易く
てしっとりとした感触を感じるか否かは、手の指の指紋の突起部の側面部分等が刺激され
るか否かが問題となる。また、突起部の側面部分等への刺激は、凸部を形成する繊維が指
の指紋の突起部間に入り込んだ場合はもちろんであるが、指が不織布に触れた際に指紋の



(12) JP 5829349 B1 2015.12.9

10

20

30

40

50

突起部の側面部分等が不織布の表面に直接的に触れた場合にも起こりうる。
　手の指が不織布に触れた場合、その指は凸部だけでなく凸部と凸部との間に入り込むこ
とが多いが、その際、指紋の突起部も凸部と凸部との間に入り、すべての凸部（特に側面
部分等）に対して刺激を与えることができれば、不織布に対して、繊細で柔らかく、肌に
なじみ易くてしっとりとした感触が安定的に得られる。
　ここで、前述のように、人間の手の指の指紋において、隣り合う突起部間の距離は４６
０±１５μｍ程度であるため、凸部の頂部とその凸部と隣り合う他の凸部の頂部との間の
距離が０．５ｍｍ未満であると、指紋の突起部が凸部と凸部との間に入り込みにくく、ま
ったく入り込まない場合が考えられる。また、凸部の頂部とその凸部と隣り合う他の凸部
の頂部との間の距離が２ｍｍを超えると、複数の指紋の突起部が凸部と凸部との間に入り
込むことができるものの、例えば溝部の一番深い場所等、場所によっては、指紋の突起部
が不織布に接触しずらくなる場合がある。そうすると、指紋の突起部、特に突起部の側面
部分への刺激が弱いあるいは刺激できない可能性があるため、凸部と凸部との間に入り込
んだ突起部すべてをうまく刺激できずに、不織布に対して、繊細で柔らかく、肌になじみ
易くてしっとりとした感触が得られない場合がある。
　そのため、本発明においては、凸部の頂部とその凸部と隣り合う他の凸部の頂部との間
の距離を０．５～２ｍｍとした。
【００４４】
　さらには、凸部の頂部とその凸部と隣り合う他の凸部の頂部との間の距離が０．５ｍｍ
未満であると、凸部の頂部と隣り合う凸部の頂部との距離が短すぎて不織布が凹凸構造を
形成しているとは言い難く、結果として凸部による肌との接触面積をあまり減らすことが
できないため、肌触りが低下する可能性がある。
　逆に、凸部の頂部とその凸部と隣り合う他の凸部の頂部との間の距離が２ｍｍを超える
と、凸部の頂部と隣り合う凸部の頂部との距離が大きすぎて、不織布の第１面を指でなぞ
った際に、指が第１凹部に触れてしまう可能性が高くなり、結果として、繊維密度が高く
剛性も高い第２凹部の第２底部に触れる機会が多くなってしまい、柔軟な感触が損なわれ
、肌になじみにくい。
【００４５】
　なお、凸部の頂部とその凸部と隣り合う他の凸部の頂部との間の距離の測定は、例えば
次のような方法で行う。
　鋭利な刃物を準備（例えば、コクヨ株式会社製のカッターナイフＨＡ－７ＮＢ（商品名
）用の標準替え刃ＨＡ－１００ＮＢ等）し、不織布を裁断する。
　裁断後、２４時間以上放置したのち、シートの断面をキーエンス社製のマイクロスコー
プで５倍に拡大し、隣り合う凸部の頂点間のＹ軸方向に沿う距離を測定する。このとき、
凸部の頂点がＹ軸方向に一定の幅を持つ場合には、その一定の幅のＹ軸方向の中心を頂点
とし測定を行なう。
　そして、隣り合う凸部の頂点間のＹ軸方向に沿う距離を１０箇所測定し、その平均値を
凸部の頂部とその凸部と隣り合う他の凸部の頂部との間の距離とする。
【００４６】
　以下、前記構成を有する吸収性物品用不織布１の製造方法について説明する。
　図５～図８は、不織布１を製造する製造装置の一例を示すもので、この製造装置５０は
、不織布１とするための加工を行う加工対象の不織布５１がロール状に巻かれ、その加工
対象の不織布５１を搬送方向ＭＤに向けて巻き出す巻出装置５２と、巻出装置５２によっ
て形成された加工対象の不織布５１に予熱を与える予熱装置６１とを備えている。さらに
、予熱を与えた加工対象の不織布５１を延伸して凸部４及び溝部５（第１凹部１１及び第
２凹部１６を含む）を形成するための賦形加工を行う賦形装置６２とを備えている。
【００４７】
　巻出装置により巻き出される加工対象の不織布の製造方法としては、例えば、ウェブ（
フリース）を形成し、繊維同士を物理的・化学的に結合させる方法が挙げられ、ウェブの
形成方法としては、例えば、スパンボンド法、乾式法（カード法、メルトブローン法、エ
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アレイド法等）、湿式法等が挙げられ、結合方法としては、例えば、サーマルボンド法、
ケミカルボンド法、ニードルパンチ法、ステッチボンド法、スパンレース法等が挙げられ
る。
　また、加工対象の不織布に用いる繊維は、吸収性物品に用いたときの排泄液の隠ぺい性
の観点から、不透明性、特には白化性の高い繊維を用いることができ、例えば、不透明化
させる光線透過抑制剤を用いてもよい。この光線透過抑制剤としては、無機フィラーを例
示できる。この無機フィラーとして、例えば、酸化チタン、炭酸カルシウム、タルク、ク
レー、カオリン、シリカ、珪藻土、炭酸マグネシウム、炭酸バリウム、硫酸マグネシウム
、硫酸バリウム、硫酸カルシウム、水酸化アルミニウム、水酸化マグネシウム、酸化亜鉛
、酸化カルシウム、アルミナ、マイカ、ガラス粉、シラスバルーン、ゼオライト、及び珪
酸白土等を例示することができる。これらは２種類以上を組み合わせて含有させても良い
。特に、一般に繊維製造段階の工程性等の面から、二酸化チタンが好ましい。
　また、熱可塑性樹脂繊維については、酸化防止剤、光安定剤、紫外線吸収剤、中和剤、
造核剤、エポキシ安定剤、滑剤、抗菌剤、難燃剤、帯電防止剤、顔料、可塑剤等の添加剤
を必要に応じて添加してもよい。熱可塑性樹脂繊維は、界面活性剤、親水剤等により親水
化処理されていることが好ましい。
【００４８】
　さらに、加工対象の不織布の坪量は、通常は１０～１００ｇ／ｍ2であり、好ましくは
１５～７５ｇ／ｍ2であり、更に好ましくは２０～５０ｇ／ｍ2である。加工対象の不織布
の厚みは、通常は０．１～５ｍｍであり、好ましくは０．５～３ｍｍであり、更に好まし
くは０．８～２ｍｍである。
【００４９】
　予熱装置６１は、この実施の形態においては、上下一対の加熱ロール６１ａ，６１ｂを
備えていて、搬送されてきた加工対象の不織布５１を、回転している下方の加熱ロール６
１ｂに巻き付けて一方の面を加熱した後、回転している上方の加熱ロール６１ａに受け渡
し、その加熱ロール６１ａによって加工対象の不織布５１における下方の加熱ロールで加
熱されていない面を加熱することが可能となっている。
　また、賦形装置６２は、上下一対の延伸ロール６３，６４を備えていて、図６に示すよ
うに、上方の延伸ロール６３は、ロール幅方向に一定の間隔で配設された、この上方の延
伸ロール６３の外周面に沿って相互に平行に複数列設けられた突稜６３ａと、隣り合う突
稜６３ａ，６３ａの間に設けられた複数列の凹溝６３ｂとを備えている。
　一方、下方の延伸ロール６４は、外周面に、上方の延伸ロール６３の凹溝６３ｂと噛み
合うように設けられた複数のピン６４ａと、突稜６３ａと噛み合う凹部６４ｂとを備えて
いる。図６に示すように、ピン６４ａは、ロール幅方向に対しては、上方の延伸ロール６
３の突稜６３ａと接触しないように一定の間隔で配設されていると共に、ロールの周方向
に対しては、外周面に沿って一定の間隔でほぼ直線的に配設されている。また、図７に示
すように、この実施の形態における下方の延伸ロール６４は、複数のピン６４ａが、下方
の延伸ロール６４の外周面に千鳥状に配設された構成となっている。
【００５０】
　前記構成を有する製造装置５０を用いて、吸収性物品用不織布１の製造方法を実施する
場合には、巻出装置５２から巻き出された加工対象の不織布５１に対して予熱を加える予
熱工程と、予熱工程を経た加工対象の不織布５１を延伸して賦形加工する賦形工程とを順
次行う。
【００５１】
　予熱工程は、巻出装置５２から巻き出され、搬送方向ＭＤに沿って搬送されてきた加工
対象の不織布５１を、予熱装置６１の回転している上下一対の加熱ロール６１ａ，６１ｂ
の外周面に順次接触させることにより、加工対象の不織布５１のシート面の両面を加熱し
て予熱を加える。
　予熱温度は、加工対象の不織布を構成する熱可塑性樹脂繊維の種類にもよるが、例えば
、加工対象の不織布に使用されている熱可塑性樹脂繊維の軟化が始まる温度以上、融点未
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満の温度で加熱することが好ましい。
　予熱温度を融点以上とすると熱可塑性樹脂繊維が溶解し硬化するため、柔軟な肌触りが
損なわれる。また、熱可塑性樹脂繊維の軟化が始まる温度未満であると、熱可塑性樹脂繊
維同士の接合が維持されるため、次工程の賦形工程において加工対象の不織布を賦形しづ
らくなり、適切な凹凸が形成しにくくなる。例えばポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ
）と高密度ポリエチレン（ＨＤＰＥ）との芯鞘型の複合繊維の場合、加熱ロールの外周面
の温度を６０～１２０℃程度とすることが好ましい。
【００５２】
　賦形工程は、予熱工程を経て搬送されてきた加工対象の不織布５１を、賦形装置６２に
おいて、噛み合いながら回転している上下一対の延伸ロール６３，６４の間に装入し、そ
の加工対象の不織布５１を、噛み合っている上方の延伸ロール６３の突稜６３ａ及び凹溝
６３ｂと、下方の延伸ロール６４の凹部６４ｂ及びピン６４ａとの間で延伸して賦形する
。なお、賦形工程を実施するに際しては、賦形を行い易いように、延伸ロール６３，６４
を加熱して加工対象の不織布５１を加熱することが好ましい。このときの加熱温度は、予
熱工程における予熱温度よりも高く、加工対象の不織布５１の融点温度よりも低い温度と
することが好ましい。
【００５３】
　賦形工程においては、上方の延伸ロール６３は、突稜６３ａが加工対象の不織布５１と
接触している部分を下方の延伸ロール６４の凹部６４ｂ内に押し込み、これにより凸部４
を賦形する。
　一方で、下方の延伸ロール６４は、周方向に一列に並んでいる複数のピン６４ａが、そ
のピン６４ａの先端部分に接触している加工対象の不織布５１を、上方の延伸ロール６３
の同一の凹溝６３ｂ内に押し込む。このとき、加工対象の不織布５１のうち、ピン６４ａ
と非接触状態で凹溝６３ｂ内に引っ張られた部分は溝部５となる。また、ピン６４ａの先
端部分と接触していた部分は、凹溝６３ｂ内に強く押し込まれて賦形され、これにより、
凸部４及び溝部５が延設される方向に延びる第１周壁部１９、及びロール幅方向に延びる
第２周壁部２０、並びに第２底部１８を有する第２凹部１６が形成されることとなる。
　なお、第２凹部１６の第２底部１８については、形成時において、上方の延伸ロール６
３と下方の延伸ロール６４とが加工対象の不織布５１を噛み込んだ状態で、ピン６４ａの
先端部分がその加工対象の不織布５１の当接部分を凹溝６３ｂ内に押し込むため、実質的
に繊維密度が他の部分よりも高くなり、剛性が向上する。したがって、不織布１はこの第
２凹部１６の第２底部１８の作用により、不織布１全体の剛性が向上することとなる。
【００５４】
　そして、加工対象の不織布５１において、ピン６４ａの先端部分の幅方向（ロール幅方
向）の両端部に接触していた部分は、突稜６３ａが加工対象の不織布５１を下方の延伸ロ
ール６４の方向に押し込む際に発生する張力も手伝って、ピン６４ａが第１周壁部１９を
形成する熱可塑性樹脂繊維を掻き分けたり、あるいは、繊維を破断して、破断端部２３ａ
を有する破断繊維２３を形成したりする。
　これにより、第２凹部１６に、破断繊維２３の破断端部２３ａが含まれた周縁部２２を
有する孔部２１が形成されることとなる。なお、一部の熱可塑性樹脂繊維は、孔部２１の
内部空間２１ａに架け渡された状態（架け渡された熱可塑性樹脂繊維２４）で残り、また
、一部の破断繊維２３の破断端部２３ａは内部空間２１ａ内に延出した状態となる。
　ここで、孔部２１が形成されるのは、周壁部１７のうち、加工対象の不織布５１の搬送
方向ＭＤに沿う方向、即ち、延伸ロール６３，６４の回転方向に沿う方向であって、凸部
４及び溝部５が延設される方向に沿う部分であることから、孔部２１は凸部４及び溝部５
が延設される方向に沿う第１周壁部１９に形成される。
【００５５】
　賦形工程が終了した不織布は、凸部４及び溝部５が形成されて吸収性物品用不織布１と
して完成することとなる。この不織布１は、その後、使い捨ておむつや生理用ナプキン、
失禁パッド、パンティーライナー等の吸収性物品のトップシートや防漏壁等、肌に触れる
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部分に使用されたり、あるいは使い捨ておむつのバックシートの外表面に貼り付けられた
りすることとなる。
【００５６】
　前記構成を有する吸収性物品用の不織布１は、凸部４を形成する繊維４ｂの平均繊維径
が、手の指３０の指紋における隣り合う突起部３１の間の距離よりも小さいため、凸部４
を形成する繊維４ｂを、指紋の隣り合う突起部３１，３１間に入り込ませることができる
。また、不織布１の凸部４の頂部４ａとその凸部４と隣り合う他の凸部４の頂部４ａとの
間の距離、及び凸部４を形成する繊維４ｂの平均繊維間距離を予め定めた範囲とすること
により、凸部４全体を指３０、さらにはその指３０の指紋の凹凸に沿わせ易くなるため、
凸部４を形成する繊維４ｂを、手の指３０の指紋における隣り合う突起部３１，３１に一
層入り込ませ易くなる。さらに、第２凹部１６の存在により、第１凹部１１の第１底部１
２が肌に接する面積が抑えられるため、柔軟な肌触りを得ることができる。
　これにより、不織布１全体として柔軟な肌触りが得られる上、凸部４を形成する繊維４
ｂが手の指３０の指紋の突起部３１，３１間の平坦部分３２や、突起部３１の側面部分３
１ａにある触覚器官を刺激するため、繊細で柔らかい感触及び滑らかな感触を得ることが
できる。
【００５７】
　特に、凸部４は、周壁部１７の第１周壁部１９の孔部２１が、隣り合う凸部４を形成す
る繊維の張力を解放し、凸部４の全体あるいは凸部４を形成する繊維４ｂが移動する自由
度を向上させているため、凸部４の柔軟性が向上している。したがって、凸部４に手の指
３０が触れた際には、凸部４がその外力により柔軟に変形して指３０にフィットし、その
上、凸部４を形成する繊維４ｂの自由度の高さに起因して、凸部４を形成する繊維４ｂが
指３０の指紋の凹凸に追従し易い。これにより、繊細で柔らかな、且つ滑らかな肌触りを
より安定的に得ることができる。
【００５８】
　前記実施形態においては、第２凹部１６の第１周壁部１９は、第１面２と第２面３との
間を貫通させる孔部２１を備えているが、この孔部は必ずしも設けなくてもよい。
　前記実施形態においては、孔部２１が第１周壁部１９に設けられているが、孔部は第２
方向に沿うように形成された一対の第２周壁部に設けられていてもよく、また、いずれか
１つの周壁部に設けられている構成であってもよい。
　さらに、前記実施形態では、孔部２１が第１周壁部１９における第２底部１８寄りの位
置に配設されているが、周壁部における孔部の位置については、必ずしも底部寄りである
必要はなく、不織布の柔軟性や剛性を損なわない範囲で任意に設定することができる。
【００５９】
　また、前記実施形態においては、孔部２１の内部空間２１ａ内に、架け渡された熱可塑
性樹脂繊維２４が存在するが、このように孔部の内部空間には架け渡された熱可塑性樹脂
繊維が存在していなくてもよい。また、前記実施形態のように、破断繊維の破断端部が孔
部の内部空間内に延出していなくてもよい。
【００６０】
　前記実施形態においては、第２凹部１６は略直方体状に形成されているが、第２凹部の
形状については、円柱状や角柱状等、任意の形状とすることができる。
【００６１】
　さらに、前記実施形態においては、凸部４が不織布１の第１方向Ｘに連続的に延びてい
る。しかしながら、凸部については、必ずしも不織布の第１方向に連続的に延びていなく
てもよく、間欠的であってもよい。ただし、このとき、第２凹部については、隣り合う凸
部が相互に連続している部分によって挟まれた第１凹部の第１底部に設けることが好まし
く、これにより、凸部が先に肌に触れ易く、逆に第２凹部には接触しづらくなるため、第
２凹部により異物感や違和感をより感じにくくなる。
【００６２】
　前記実施形態においては、不織布１の凸部４を形成する繊維４ｂが、平均繊維径を１０
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～３０μｍ、平均繊維間距離を５０～１５０μｍとしているが、不織布における溝部等の
他の部分を形成する繊維についても、凸部を形成する繊維と同等の平均繊維径や平均繊維
間距離の範囲を有するものとすることができる。
【実施例】
【００６３】
　本願発明に係る吸収性物品用の不織布の性能を確認するため、本発明に係る不織布（実
施例）と、本発明の構成を有しない不織布（比較例）とで比較実験を行った。
　この比較実験として、実施例と比較例とについて、被験者が手の指で不織布のサンプル
の上面（凸部が突出している面）に触れ、そのサンプルの長さ方向及び幅方向になぞった
際に、「しっとり」、「すべすべ」、「さらさら」、あるいは「その他」のうちのいずれ
の感触を感じるかを評価をしてもらい、その結果を比較した。
　なお、この比較実験での官能評価にあたっては、「しっとり」とは肌になじみ、実際に
は湿っていないが、あたかも軽い湿り気があるように感じる肌触り、「すべすべ」とは手
触りが滑らかでざらつきが少ない肌触り、「さらさら」とは湿り気がなく、乾いた感じの
肌触りとして、それぞれの肌触りを区別することとした。また、「しっとり」の肌触りと
「さらさら」の肌触りは相反する感触であり、「すべすべ」はこれらの「しっとり」と「
さらさら」との中間の感触とした。
【００６４】
　この比較実験においては、本発明に係る不織布からなるサンプル２種類（以下、実施例
１、実施例２という。）、本発明に係る不織布ではないサンプル３種類（以下、比較例１
、比較例２、比較例３という。）を用意した。なお、前記サンプルは、実験対象となる不
織布を１００ｍｍ×１００ｍｍに切り出したものを用いた。
　また、本発明に係る不織布は、前記実施の形態において説明したものと基本的に同じ構
成を有し、同じ製造方法で製造した。また、実施例１と実施例２とは、凸部の頂部とその
凸部と隣り合う他の凸部の頂部との間の距離（ピッチ。以下「凸部間の距離」という。）
、及び凸部を形成する繊維の平均繊維径が相互に異なっている。
　一方、比較例１に係る不織布については、前記実施形態において、本発明に係る不織布
の製造の際に用いられる加工対象の不織布に相当するもので、賦形されておらず、全体と
してほぼ平坦な態様となっている。この比較例１に係る不織布は、全体の平均繊維径が、
実施例１において凸部を形成する繊維の平均繊維径と同じとなっている。
　また、比較例２に係る不織布については、前記実施形態において、突稜と凹溝を有する
相互に噛み合った一対の賦形ロールによって賦形したもので、断面略波型の凹凸状の態様
となっている。なお、この比較例２に係る不織布の製造方法については、賦形の形以外の
要素については、基本的に実施例１及び実施例２とほぼ同じである。また、この比較例２
に係る不織布は、凸部を形成する繊維の平均繊維径は実施例１と同じであるが、不織布の
構造及び凸部間の距離は実施例１と異なっている。
　さらに、比較例３に係る不織布は、前記実施の形態において説明したものと基本的に同
じ構成を有し、同じ製造方法で製造したが、凸部を形成する繊維の平均繊維径が、本発明
の範囲に含まれていない態様となっていて、また不織布を構成する繊維も実施例１及び実
施例２とは異なっている。なお、この比較例３の凸部間の距離は実施例１と同じである。
　実施例１、実施例２、比較例１、比較例２については、不織布がＰＥＴ／ＰＥ芯鞘型複
合繊維（坪量３０ｇ／ｍ２）により形成されたものを用い、比較例３については、不織布
がＰＥＴ／ＰＰ芯鞘型複合繊維（坪量３０ｇ／ｍ２）により形成されたものを用いている
。なお、実施例１，２、比較例１～３は、いずれもスルーエアー不織布であり、実施例１
，２、比較例２，３については、予熱工程及び賦形工程においては加熱温度を１００℃と
し、搬送速度２５０ｍ／ｍｉｎで賦形を行った。
　また、凸部間の距離及び凸部を形成する繊維の平均繊維径は、前記実施の形態で述べた
計測方法でそれぞれ計測した。
　比較実験の結果を次表に示す。なお、表中の官能評価の欄中の１は「しっとり」、２は
「すべすべ」、３は「さらさら」の評価を意味する。
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【００６５】
【表１】

【００６６】
　表１からわかるように、実施例１については、被験者の全員が「しっとり」とした肌触
りを感じ、実施例２についても「しっとり」とした肌触りを感じた者が多く、「さらさら
」とした肌触りを感じた者はいなかった。ただし、実施例１と実施例２との比較では、実
施例１の方が「しっとり」とした肌触りを感じる者が多かったが、これは実施例２の凸部
間の距離が本発明の範囲の上限値であったことから、凸部間の距離が本発明の範囲の上限
値及び下限値から離れている実施例１の方が「しっとり」とした肌触りを感じ易かったも
のと考えられる。
　逆に、比較例１～３については、被験者の全員が「しっとり」とした肌触りを感じなか
った。比較例１については、平均繊維径が本発明の範囲内ではあるが、本発明の不織布の
基本構造（この実施例においては、不織布の基本的な形状に係る要素（凸部間の距離及び
凸部を形成する繊維の平均繊維径以外の要素）、即ち凸部、溝部における第１凹部及び第
２凹部を有する不織布の構造を意味する。）を有していないことから、「しっとり」とし
た肌触りが得られなかったものと考えられる。
　比較例２については、本発明の不織布の基本構造を備えていない上、凸部間の距離が本
発明の範囲外であることから、例え凹凸構造を有する不織布であって、且つ凸部を形成す
る平均繊維径が本発明の範囲であったとしても、本願発明の不織布の基本構造を有してお
らず、凸部間の距離が本発明の範囲内にないものからは「しっとり」とした肌触りが得ら
れないと考えられる。
　比較例３については、本願発明と同じの基本構成を有しているが、凸部を形成する繊維
の平均繊維径が本発明の範囲外であることから、「しっとり」とした肌触りが得られなか
ったものと考えられる。
　以上のように、本発明の吸収性物品用不織布によれば、「しっとり」とした肌触りを得
ることができることが実証された。
【符号の説明】
【００６７】
　１　　吸収性物品用不織布
　２　　不織布の第１面
　３　　不織布の第２面
　４　　凸部
　４ａ　　凸部の頂部
　５　　溝部
　１１　　第１凹部
　１２　　第１底部
　１６　　第２凹部
　１７　　周壁部
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　１８　　第２底部
　１９　　第１周壁部
　２０　　第２周壁部
　２１　　孔部
【要約】
【課題】手の指が接触した際に、繊細で柔らかな、且つ滑らかな肌触りを得ることができ
る吸収性物品用の不織布を得る。
【解決手段】吸収性物品用の不織布１が、複数の凸部４と、隣り合う凸部４，４の間の空
間に設けられた複数の溝部５における第１凹部１１の第１底部１２に、第１底部１２に開
口する窪み状に形成された、第２底部１８を有する第２凹部１６を備えた構成とし、凸部
４の頂部４ａとその凸部４と隣り合う凸部４の頂部４ａとの間の距離を０．５～２ｍｍと
し、不織布１において少なくとも凸部４を形成する繊維の平均繊維径を１０～３０μｍと
する。
【選択図】図２

【図１】 【図２】
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【図５】 【図６】
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