
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
上部に胴周り開口と、下部に左右一対の脚周り開口とを有し、前記胴周り開口の周縁部に
該胴周り開口の周り方向へ弾性的な伸縮性を有するトランクス型の使い捨てパンツにおい
て、
前記パンツが、互いに対向配置された二枚のアウターシートと、前記パンツの前後方向へ
延びる横中心線で外面が合掌状に重なり合うように折曲され、前記アウターシートの下部
であって該アウターシート各々の間に介在する一枚のインナーシートとから構成され、
前記アウターシート各々が、前記インナーシートの横中心線と並行する横方向へ延びる上
下端縁と、前記中心線と交差する縦方向へ延びる前後側縁とを有し、前記インナーシート
が、前記横中心線の下方を前記横方向へ延びる下端縁各々と、前記縦方向へ延びる前後側
縁各々と、前記インナーシートの内面に接合されて前記横中心線から前記下端縁各々の方
向へ延びる吸液性パネルとを有し、
前記アウターシート各々の内面が、該アウターシートの上部に延びる前後側縁近傍で固着
され、前記アウターシートの内面と前記インナーシートの内面とが、該アウターシートの
下部に延びる前後側縁近傍と該インナーシートの前後側縁近傍とで固着されていることを
特徴とする前記パンツ。
【請求項２】
前記インナーシートの内面には、前記横方向へ延びる二枚の液抵抗性側部シートが取り付
けられ、前記側部シート各々が、不織布からなり、前記インナーシートの下端縁と前記パ
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ネルとの間に固着されて前記横方向へ延びる固定側部と、前記固定側部の上方に位置して
前記横方向へ延びる自由側部と、前記インナーシートの前後側縁近傍に固着されて前記縦
方向へ延びる固定端部とを有し、前記防漏シートの自由側部には、前記横方向へ延びる弾
性部材が伸長状態で取り付けられている請求項１記載のパンツ。
【請求項３】
前記アウターシートと前記インナーシートとの少なくとも一方が、疎水性を有し、かつ、
前記横方向と前記縦方向との少なくとも該横方向へ弾性的な伸縮性を有する不織布で形成
されている請求項１または請求項２に記載のパンツ。
【請求項４】
トランクス型の使い捨てパンツを製造する方法において、
（ａ）互いに並行して長手方向へ延びる両側縁を有し、前記両側縁の間の寸法を二分して
前記長手方向へ延びる折曲線が仮想された連続する一枚のインナーシートを長手方向前方
へ供給し、吸液性パネルを、前記長手方向へ所要寸法離間して前記折曲線近傍における前
記インナーシートの内面に仮想された接合領域各々に取り付ける工程、
（ｂ）前記インナーシートを、該インナーシートの外面が互いに重なり合うように前記折
曲線で折曲する工程、
（ｃ）互いに並行して長手方向へ延びる両側縁を有し、前記両側縁のうちの一側縁近傍に
前記長手方向へ延びる第１弾性部材が伸長状態で取り付けられており、前記両側縁の間の
寸法を二分して前記長手方向へ延びる中心線が仮想された連続する二枚のアウターシート
を前記長手方向前方へ供給し、前記インナーシートの折曲線と前記アウターシートの中心
線とを一致させ、かつ、前記アウターシートの一側縁に対向する他側縁が前記インナーシ
ートの両側縁近傍に位置するように前記インナーシートの内面に前記アウターシート各々
の内面を重ね合わせる工程、
（ｄ）前記インナーシートの内面と前記アウターシートの内面とを、前記パネルを長手方
向前後に越えて該パネル近傍を幅方向へ延びる第１接合部で固着し、前記アウターシート
各々の内面どうしを、前記第１弾性部材の伸長状態を維持しつつ、前記第１接合部で固着
する工程、
（ｅ）前記インナーシートと前記アウターシートとを、前記第１接合部におけるそれらシ
ートの接合状態を維持し得るように、前記パネルを長手方向前後に越えて該パネル近傍を
幅方向へ延びる裁断線で裁断する工程、
を有することを特徴とする前記方法。
【請求項５】
前記工程（ａ）と前記工程（ｂ）とのいずれかには、前記長手方向へ互いに並行して延び
る両側縁を有し、前記両側縁のうちの一側縁近傍に前記長手方向ヘ延びる第２弾性部材が
伸長状態で取り付けられた連続する二枚の液抵抗性側部シートを、該側部シート各々の一
側縁が前記インナーシートの折曲線の側に位置するように前記長手方向前方へ供給し、前
記第２弾性部材の伸長状態を維持しつつ、前記側部シート各々の一側縁と対向する他側縁
を、前記インナーシートの両側縁と前記パネルとの間に延びる該インナーシートの内面に
固着し、かつ、前記側部シート各々を、前記パネルを長手方向前後に越えて該パネル近傍
を幅方向へ延びる第２接合部で前記インナーシートの内面に固着する工程が含まれ、前記
工程（ｅ）には、前記インナーシートと前記アウターシートと前記側部シートとを、前記
第１接合部と前記第２接合部とにおけるそれらシートの接合状態を維持し得るように、前
記裁断線で裁断する工程が含まれる請求項４記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は、トランクス型の使い捨てパンツおよびその製造方法に関する。
【０００２】
【従来の技術】
特開平６－６３０７２号公報は、別体に形成された前後身頃各々を互いに重ね合わせ、そ
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れら身頃の股下部に身頃の腰周りの側へ凸曲する接合線を施して前後身頃を固着し、股下
部の内面に縦方向へ長い吸液性パネルを取り付けたトランクス型の使い捨てパンツを開示
している。おむつは、股下部に吸液性パネルを取り付けているので、股下部において排泄
物を吸収することができる。
【０００３】
【発明が解決しようとする課題】
同号公報に開示のパンツは、互いに重なり合う前身頃と後身頃とから構成された扁平のも
ので、着用時に着用者の胴周り部と大腿部とでパンツ内部に空間を強制的に作らなければ
ならない。また、パンツでは、縦方向へ長い吸液性パネルが所要の幅寸法を有して股下部
に水平に取り付けられているので、着用者の股間によって圧迫されたパネルの両側縁部が
着用者の肌に強く当接して着用感を損なう。
【０００４】
本発明の課題は、パンツ内部に着用者の胴周り部と大腿部とを包被する空間が形成され、
着用感がよいトランクス型の使い捨てパンツとそのパンツを単位時間内に量産することが
可能な製造方法とを提供することにある。
【０００５】
【課題を解決するための手段】
前記課題を解決するための本発明の前提は、上部に胴周り開口と、下部に左右一対の脚周
り開口とを有し、前記胴周り開口の周縁部に該胴周り開口の周り方向へ弾性的な伸縮性を
有するトランクス型の使い捨てパンツである。
【０００６】
かかる前提において、本発明の特徴は、前記パンツが、互いに対向配置された二枚のアウ
ターシートと、前記パンツの前後方向へ延びる横中心線で外面が合掌状に重なり合うよう
に折曲され、前記アウターシートの下部であって該アウターシート各々の間に介在する一
枚のインナーシートとから構成され、前記アウターシート各々が、前記インナーシートの
横中心線と並行する横方向へ延びる上下端縁と、前記中心線と交差する縦方向へ延びる前
後側縁とを有し、前記インナーシートが、前記横中心線の下方を前記横方向へ延びる下端
縁各々と、前記縦方向へ延びる前後側縁各々と、前記インナーシートの内面に接合されて
前記横中心線から前記下端縁各々の方向へ延びる吸液性パネルとを有し、前記アウターシ
ート各々の内面が、該アウターシートの上部に延びる前後側縁近傍で固着され、前記アウ
ターシートの内面と前記インナーシートの内面とが、該アウターシートの下部に延びる前
後側縁近傍と該インナーシートの前後側縁近傍とで固着されていることにある。
【０００７】
本発明の実施の態様の一例として、前記インナーシートの内面には、前記横方向へ延びる
二枚の液抵抗性側部シートが取り付けられ、前記側部シート各々が、不織布からなり、前
記インナーシートの下端縁と前記パネルとの間に固着されて前記横方向へ延びる固定側部
と、前記固定側部の上方に位置して前記横方向へ延びる自由側部と、前記インナーシート
の前後側縁近傍に固着されて前記縦方向へ延びる固定端部とを有し、前記防漏シートの自
由側部には、前記横方向へ延びる弾性部材が伸長状態で取り付けられている。
【０００８】
本発明の実施の態様の他の一例としては、前記アウターシートと前記インナーシートとの
少なくとも一方が、疎水性を有し、かつ、前記横方向と前記縦方向との少なくとも該横方
向へ弾性的な伸縮性を有する不織布で形成されている。
【０００９】
トランクス型の使い捨てパンツを製造する方法において、本発明の特徴としては、
（ａ）互いに並行して長手方向へ延びる両側縁を有し、前記両側縁の間の寸法を二分して
前記長手方向へ延びる折曲線が仮想された連続する一枚のインナーシートを長手方向前方
へ供給し、吸液性パネルを、前記長手方向へ所要寸法離間して前記折曲線近傍における前
記インナーシートの内面に仮想された接合領域各々に取り付ける工程、
（ｂ）前記インナーシートを、該インナーシートの外面が互いに重なり合うように前記折
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曲線で折曲する工程、
（ｃ）互いに並行して長手方向へ延びる両側縁を有し、前記両側縁のうちの一側縁近傍に
前記長手方向へ延びる第１弾性部材が伸長状態で取り付けられており、前記両側縁の間の
寸法を二分して前記長手方向へ延びる中心線が仮想された連続する二枚のアウターシート
を前記長手方向前方へ供給し、前記インナーシートの折曲線と前記アウターシートの中心
線とを一致させ、かつ、前記アウターシートの一側縁に対向する他側縁が前記インナーシ
ートの両側縁近傍に位置するように前記インナーシートの内面に前記アウターシート各々
の内面を重ね合わせる工程、
（ｄ）前記インナーシートの内面と前記アウターシートの内面とを、前記パネルを長手方
向前後に越えて該パネル近傍を幅方向へ延びる第１接合部で固着し、前記アウターシート
各々の内面どうしを、前記第１弾性部材の伸長状態を維持しつつ、前記第１接合部で固着
する工程、
（ｅ）前記インナーシートと前記アウターシートとを、前記第１接合部におけるそれらシ
ートの接合状態を維持し得るように、前記パネルを長手方向前後に越えて該パネル近傍を
幅方向へ延びる裁断線で裁断する工程、
を有することにある。
【００１０】
前記製造方法の実施の態様の一例として、前記工程（ａ）と前記工程（ｂ）とのいずれか
には、前記長手方向へ互いに並行して延びる両側縁を有し、前記両側縁のうちの一側縁近
傍に前記長手方向ヘ延びる第２弾性部材が伸長状態で取り付けられた連続する二枚の液抵
抗性側部シートを、該側部シート各々の一側縁が前記インナーシートの折曲線の側に位置
するように前記長手方向前方へ供給し、前記第２弾性部材の伸長状態を維持しつつ、前記
側部シート各々の一側縁と対向する他側縁を、前記インナーシートの両側縁と前記パネル
との間に延びる該インナーシートの内面に固着し、かつ、前記側部シート各々を、前記パ
ネルを長手方向前後に越えて該パネル近傍を幅方向へ延びる第２接合部で前記インナーシ
ートの内面に固着する工程が含まれ、前記工程（ｅ）には、前記インナーシートと前記ア
ウターシートと前記側部シートとを、前記第１接合部と前記第２接合部とにおけるそれら
シートの接合状態を維持し得るように、前記裁断線で裁断する工程が含まれる。
【００１１】
【発明の実施の形態】
添付の図面を参照して、本発明に係るトランクス型の使い捨てパンツとその製造方法との
詳細を説明すると、以下のとおりである。
【００１２】
図１，２は、使い捨てパンツ１の部分破断斜視図と、図１のパンツ１の分解斜視図とであ
り、図２では、アウターシート２Ａ，２Ｂ各々が互いに面対称に対向配置され、インナー
シート３がアウターシート２Ａ，２Ｂの下部であって、アウターシート２Ａ，２Ｂ各々の
間に配置されている。アウターシート２Ａ，２Ｂとインナーシート３との間には、側部シ
ート４Ａ，４Ｂ各々が配置されている。パンツ１は、対称な二枚のアウターシート２Ａ，
２Ｂと、一枚のインナーシート３と、対称な二枚の液抵抗性側部シート４Ａ，４Ｂと、吸
液性パネル５とから構成されている。
【００１３】
パンツ１では、アウターシート２Ａ，２Ｂがパンツ１の上部に胴周り開口６を画成し、ア
ウターシート２Ａ，２Ｂとインナーシート３とがパンツ１の下部に左右一対の脚周り開口
７とを画成している。胴周り開口６の周縁部には、周り方向へ延びるフィルム状の胴周り
用弾性部材８が取り付けられている。
【００１４】
アウターシート２Ａ，２Ｂ各々は、互いに並行して横方向へ延びる上下端縁２ａ，２ｂと
、互いに並行して横方向と交差する縦方向へ延びる前後側縁２ｃ，２ｄとを有する。アウ
ターシート２Ａ，２Ｂでは、前後側縁２ｃ，２ｄが上端縁２ａから下端縁２ｂへ向うにつ
れて次第に近づくように延びている。アウターシート２Ａ，２Ｂ各々の互いに対向する内
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面２ｅには、シート２Ａ，２Ｂの上端縁２ａ近傍を横方向へ延びる胴周り用弾性部材８が
伸長状態で取り付けられている。
【００１５】
インナーシート３は、パンツ１の前後に延びる横中心線３ａで外面３ｆが合掌状に重なり
合うように折曲され、互いに並行して横方向へ延びる下端縁３ｂ各々と、互いに並行して
縦方向へ延びる前後側縁３ｃ，３ｄ各々とを有する。インナーシート３では、前後側縁３
ｃ，３ｄが横中心線３ａから下端縁３ｂへ向うにつれて次第に近づくように延びている。
インナーシート３の内面３ｅには、パネル５と横方向へ延びる側部シート４Ａ，４Ｂとが
取り付けられている。
【００１６】
パネル５は、横方向へ長いマット状のもので、インナーシート３の横中心線３ａにおいて
折曲され、インナーシート３の横中心線３ａから下端縁３ｂ各々の方向へ延びている。パ
ネル５は、インナーシート３の内面３ｅに接着剤（図示せず）を介して固着されている。
【００１７】
側部シート４Ａ，４Ｂ各々は、横方向へ長い矩形のもので、インナーシート３の下端縁３
ｂとパネル５との間を横方向へ延び、インナーシート３の内面３ｅに固着された固定側部
４ａと、固定側部４ａの上方に位置し、固定側部４ａと並行して横方向へ延びる自由側部
４ｂと、インナーシート３の前後側縁３ｃ，３ｄと並行して縦方向へ延び、インナーシー
ト３の前後側縁３ｃ，３ｄ近傍に固着された固定端部４ｃとを有する。自由側部４ｂには
、横方向へ延びる弾性部材９が自由側部４ｂの一部に被覆された状態で伸長下に取り付け
られている。
【００１８】
図２の分解斜視図からパンツ１を作成するには、インナーシート３の下端縁３ｂとパネル
５との間に、側部シート４Ａ，４Ｂの固定側部４ａを固着する。あわせて、インナーシー
ト３の前後側縁３ｃ，３ｄ近傍に、弾性部材９の伸長状態を維持しつつ、縦方向へ延びる
第２接合部で側部シート４Ａ，４Ｂの固定端部４ｃを固着する。
【００１９】
次に、アウターシート２Ａ，２Ｂとインナーシート３との下端縁２ｂ，３ｂと前後側縁２
ｃ，２ｄ，３ｃ，３ｄとを一致させてそれらシート２Ａ，２Ｂ，３の内面２ｅ，３ｅどう
しを重ね合わせる。それらシート２Ａ，２Ｂ，３を重ね合わせた後は、アウターシート２
Ａ，２Ｂ各々の内面２ｅどうしを、胴周り用弾性部材８の伸長状態を維持しつつ、アウタ
ーシート３の上部における前後側縁２ｃ，２ｄ近傍を縦方向へ延びる接合部Ｂ１で固着す
る。アウターシート２Ａ，２Ｂの内面２ｅとインナーシート３の内面３ｅとを、アウター
シート２Ａ，２Ｂの下部における前後側縁２ｃ，２ｄ近傍とインナーシート３の前後側縁
３ｃ，３ｄ近傍とを縦方向へ延びる接合部Ｂ１で固着する。それらシート２Ａ，２Ｂ，３
，４Ａ，４Ｂの固着は、連続的に行われてもよく、間欠的に行われてもよい。
【００２０】
図３は、図１のＡ－Ａ線矢視断面を示す斜視図である。互いに重なり合うアウターシート
２Ａ，２Ｂは、シート２Ａ，２Ｂの前後側縁２ｃ，２ｄがパンツ１の外側へ向って重なり
合い、アウターシート２Ａ，２Ｂとインナーシート３とは、それらシート２Ａ，２Ｂ，３
の前後側縁２ｃ，２ｄ，３ｃ，３ｄがパンツ１の外側へ向って重なり合っている。
【００２１】
パンツ１では、アウターシート２Ａ，２Ｂ各々の内面２ｅどうしがシート２Ａ，２Ｂの前
後側縁２ｃ，２ｄをわずかに残して固着され、アウターシート２Ａ，２Ｂの内面２ｅとイ
ンナーシート３の内面３ｅとがそれらシート２Ａ，２Ｂ，３の前後側縁２ｃ，２ｄ，３ｃ
，３ｄをわずかに残して固着されているので、それらシート２Ａ，２Ｂ，３の前後側縁２
ｃ，２ｄ，３ｃ，３ｄが着用者に接した場合でも、接合部Ｂ１での剛性が前後側縁２ｃ，
２ｄ，３ｃ，３ｄによって緩和され、着用者の皮膚に対する刺激を少なくすることができ
る。
【００２２】
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パンツ１では、側部シート４Ａ，４Ｂの自由側部４ｂに取り付けられた弾性部材９が収縮
すると、側部シート４Ａ，４Ｂの自由側部４ｂがパンツ１の横方向外方へ開き、インナー
シート３と側部シート４Ａ，４Ｂとがパンツ１の上方へ向って開口するポケットＰを形成
する。
【００２３】
パンツ１は、二枚のアウターシート２Ａ，２Ｂと着用者の股間に位置するインナーシート
３とから作られた略筒状を呈するものなので、着用者の胴周り部と大腿部とでパンツ１内
部に空間を強制的に作る必要はない。
【００２４】
パネル５は、インナーシート３と並行して略垂直に延びているので、着用者の股間におい
て嵩張ることはなく、パネル５が股下部に水平に取り付けられている場合と比較して、着
用感を損なうことはない。
【００２５】
アウターシート２Ａ，２Ｂとインナーシート３とのうちの一方または双方および側部シー
ト４Ａ，４Ｂには、疎水性の不織布を使用することができる。不織布には、開口を形成し
て透湿性を向上させたものや不織布のシート面に凹凸を形成してクッション性を向上させ
たものを使用することもできる。着用者の股間に接するインナーシート３には、透湿性や
柔軟性に優れた素材、たとえば、レーヨンやコットン等の繊維を含む不織布を使用するこ
とが好ましい。
【００２６】
また、高い耐水性を有するメルトブローン不織布の両シート面を、高い強度を有しかつ柔
軟性に富んだスパンボンド不織布のシート面で挟んだ複合不織布（ＳＭＳ不織布）を使用
することもできる。ＳＭＳ不織布は、メルトブローン不織布をスパンボンド不織布で挟ん
だ後、プレス加工の技術を利用してメルトブローン不織布とスパンボンド不織布とを互い
に固着して製造される。ＳＭＳ不織布を使用することで、高い強度と高い耐水性とを有し
、かつ、肌触りが良いパンツ１を製造することができる。
【００２７】
アウターシート２Ａ，２Ｂとインナーシート３とのうちの一方または双方には、シート２
Ａ，２Ｂ，３の横方向と縦方向とのうちの少なくとも横方向に伸縮性を有する不織布を使
用することもできる。アウターシート２Ａ，２Ｂに伸縮性の不織布を使用した場合は、ア
ウターシート２Ａ，２Ｂの上端縁２ａ近傍に胴周り用弾性部材８を取り付ける必要はない
。インナーシート３に伸縮性の不織布を使用した場合は、着用者の両脚の動作にシート３
が追従し、シート３のよれやめくれ等を防ぐことができる。
【００２８】
弾性部材８，９としては、合成ゴム、天然ゴム、合成ゴムを配合した伸縮性フィルム、合
成ゴムを主成分としたスパンボンド不織布やメルトブローン不織布等を使用することがで
きる。弾性部材８，９が不織布に包被された状態で不織布に伸長下に固着された複合材料
を使用することもできる。
【００２９】
パンツ１では、胴周り用弾性部材８がアウターシート２Ａ，２Ｂの外面２ｆに取り付けら
れていてもよい。また、アウターシート２Ａ，２Ｂの内面２ｅに取り付けられた胴周り用
弾性部材８の露出部位を不織布で被覆し、弾性部材８が着用者の肌に接触しないようにし
てもよい。
【００３０】
吸液性パネル５は、フラッフパルプと高吸収性ポリマー粒子との混合物であり、所要の厚
みに圧縮され、全体がティシュペーパ等の透水性シート（図示せず）によって被覆されて
いる。
【００３１】
弾性部材８，９の取り付けやシート２Ａ，２Ｂ，３，４Ａ，４Ｂの固着には、ホットメル
ト接着剤等の接着剤や粘着剤、または、ヒートシールやソニックシール等の熱融着の技術
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を利用することができる。
【００３２】
図４は、図１のパンツ１の製造方法の一例を示す工程図であり、（１）は工程の側面図を
示し、（２）は工程の平面図を示す。パンツ１は、連続した一枚のインナーシート３と、
連続した二枚のアウターシート２Ａ，２Ｂと、連続した二枚の液抵抗性側部シート４Ａ，
４Ｂと、複数のマット状の吸液性パネル５とを使用し、第１工程（ａ）～第５工程（ｅ）
を経ることによって製造される。
【００３３】
インナーシート３は、互いに並行して長手方向へ延びる両側縁１３ａ，１３ｂを有する。
インナーシート３には、両側縁１３ａ，１３ｂの間の寸法を二分して長手方向へ延びる折
曲線Ｌ１が仮想されている。
【００３４】
アウターシート２Ａ，２Ｂは、互いに並行して長手方向へ延びる両側縁１２ａ，１２ｂを
有する。アウターシート２Ａ，２Ｂには、両側縁１２ａ，１２ｂの間の寸法を二分して長
手方向へ延びる中心線Ｌ２が仮想されている。インナーシート３とアウターシート２Ａ，
２Ｂとは、幅寸法が略同一のものである。
【００３５】
側部シート４Ａ，４Ｂは、互いに並行して長手方向へ延びる両側縁１４ａ，１４ｂを有し
、両側縁１４ａ，１４ｂのうちの一側縁１４ａの側が図１の側部シート４Ａ，４Ｂの自由
側部４ｂとなり、他側縁１４ｂの側が固定側部４ａとなる。
【００３６】
各工程（ａ）～（ｅ）へのそれらシート２Ａ，２Ｂ，３，４Ａ，４Ｂの供給と移動とは、
駆動装置により回動するニップロールやサクションドラム等によって行われる。それらシ
ート２Ａ，２Ｂ，３，４Ａ，４Ｂは、同一の速度で各工程（ａ）～（ｅ）へ供給されると
ともに、同一の速度で各工程（ａ）～（ｅ）を移動する。
【００３７】
第１工程（ａ）は、インナーシート３を長手方向前方へ供給し、シート３の内面１３ｃに
パネル５を取り付ける工程である。
【００３８】
第１工程（ａ）では、巻回ロールに巻き取られているインナーシート３が、巻回ロール１
００の下流側に配置されて互いに対向して回動するニップロール１０１によって引き出さ
れ、ニップロール１０１の下流側に配置されて互いに対向して回動するサクションドラム
１０２に進入する。
【００３９】
一方のサクションドラム１０２の周面には、ドラム１０２周面の周り方向へ所要間隔で並
ぶ複数のパネル５がサクション手段によって保持されている。パネル５は、ドラム１０２
の回動にともなってドラム１０２の周面を移動する。シート３の内面１３ｃと対向するパ
ネル５の対向面には、サクションドラム１０２の上流側に設置された図示しない接着剤塗
布機構によってあらかじめ接着剤が塗布されている。パネル５は、サクションドラム１０
２の周面に順次供給される。
【００４０】
それらドラム１０２の接触面では、パネル５各々がインナーシート３に仮想された接合領
域１３ｅに接合される。接合領域１３ｅは、インナーシート３の内面１３ｃにおける折曲
線Ｌ１近傍に形成され、シート３の長手方向へ略等間隔で離間している。
【００４１】
第２工程（ｂ）は、インナーシート３の内面１３ｃに側部シート４Ａ，４Ｂ各々を固着す
るとともに、インナーシート３の外面１３ｄが互いに重なり合うように折曲する工程であ
る。
【００４２】
第２工程（ｂ）では、巻回ロール１０３各々に巻き取られている側部シート４Ａ，４Ｂが
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、それら巻回ロール１０３の下流側に配置されたニップロール１０４によって引き出され
る。同時に、巻回ロール１０５各々に巻き取られている第２弾性部材９が、転写機構１０
６によって引き出される。
【００４３】
第２弾性部材９には、巻回ロール１０５と転写機構１０６との間に設置された接着剤塗布
機構１０７によって接着剤（図示せず）が連続的または間欠的に塗布される。第２弾性部
材９は、転写機構１０６の伸長手段によって所要倍率に伸長されてサクションドラム１０
８に進入する。第２弾性部材９は、ドラム１０８のサクション手段によって伸長状態が保
持される。ロール１０４とドラム１０８との接触面では、ロール１０４の周面を移動する
側部シート４Ａ，４Ｂの外面１４ｄにおける一側縁１４ａ近傍に、第２弾性部材９が伸長
状態で固着される。
【００４４】
インナーシート３と第２弾性部材９が固着された側部シート４Ａ，４Ｂとは、側部シート
４Ａ，４Ｂ各々の一側縁１４ａがシート３の折曲線Ｌ１の側に位置するとともに、インナ
ーシート３の内面１３ｃと側部シート４Ａ，４Ｂの内面１４ｃとが重なり合った状態で、
ニップロール１０４の下流側に設置された折曲接合機構１０９に進入する。
【００４５】
折曲接合機構１０９では、側部シート４Ａ，４Ｂの一側縁１４ａ近傍を側部シート４Ａ，
４Ｂの外面１４ｄが互いに重なり合うように折曲して第２弾性部材９を被覆し、重なり合
う側部シート４Ａ，４Ｂの一側縁１４ａ近傍を連続的または間欠的に固着する。
【００４６】
折曲接合機構１０９は、第２弾性部材９の伸長状態を維持しつつ、側部シート４Ａ，４Ｂ
の一側縁１４ａと対向する他側縁１４ｂ近傍をインナーシート３の両側縁１３ａ，１３ｂ
とパネル５との間に延びるインナーシート３の内面１３ｃに固着する。折曲接合機構１０
９は、パネル５を長手方向前後に越えてパネル５近傍を幅方向へ延びる第２接合部Ｂ２で
インナーシート３の内面１３ｃに側部シート４Ａ，４Ｂの内面１４ｃを固着する。その後
、折曲接合機構１０９では、インナーシート３をその外面１３ｄが互いに重なり合うよう
に折曲線Ｌ１で折曲する。折曲されたシート３は両側縁１３ａ，１３ｂが一致した状態に
ある。
【００４７】
第２工程（ｂ）では、第２弾性部材９を側部シート４Ａ，４Ｂ各々の内面１４ｃにおける
一側縁１４ａ近傍に固着し、側部シート４Ａ，４Ｂの一側縁１４ａ近傍を側部シート４Ａ
，４Ｂの内面１４ｃが互いに重なり合うように折曲して第２弾性部材９を被覆することも
できる。
【００４８】
第３工程（ｃ）は、アウターシート２Ａ，２Ｂ各々を長手方向前方へ供給し、インナーシ
ート３にアウターシート２Ａ，２Ｂを重ね合わせる工程である。
【００４９】
第３工程（ｃ）では、巻回ロール１１０各々に巻き取られているアウターシート２Ａ，２
Ｂが、それら巻回ロール１１０の下流側に配置されて互いに対向して回動するニップロー
ル１１１によって引き出される。同時に、巻回ロール１１２各々に巻き取られている第１
弾性部材８が、転写機構１１３によって引き出される。
【００５０】
第１弾性部材８には、巻回ロール１１２と転写機構１１３との間に配置された接着剤塗布
機構１１４によって接着剤（図示せず）が連続的または間欠的に塗布される。第１弾性部
材８は、転写機構１１３の伸長手段によって所要倍率に伸長されてサクションドラム１１
５に進入する。第１弾性部材８は、ドラム１１５のサクション手段によって伸長状態が保
持される。ロール１１１とドラム１１５との接触面では、ロール１１１の周面を移動する
アウターシート２Ａ，２Ｂの内面１２ｃにおける一側縁１２ｄ近傍に、第１弾性部材８が
伸長状態で固着される。
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【００５１】
ニップロール１１１に進入したインナーシート３と第１弾性部材８が固着されたアウター
シート２Ａ，２Ｂとは、ニップロール１１１どうしの接触面において、インナーシート３
の内面１３ｃがアウターシート２Ａ，２Ｂの内面１２ｃに挟まれた状態で互いに重なり合
う。重なり合ったそれらシート２Ａ，２Ｂ，３は、インナーシート３の折曲線Ｌ１とアウ
ターシート２Ａ，２Ｂの中心線Ｌ２とが一致し、アウターシート２Ａ，２Ｂの一側縁１２
ａに対向する他側縁１２ｂとインナーシート３の両側縁１３ａ，１３ｂとが一致する。
【００５２】
第４工程（ｄ）は、インナーシート３の内面１３ｃとアウターシート２Ａ，２Ｂの内面１
２ｃとを固着し、アウターシート２Ａ，２Ｂ各々の内面１２ｃどうしを固着する工程であ
る。
【００５３】
重なり合うインナーシート３とアウターシート２Ａ，２Ｂとは、第４工程（ｄ）に設置さ
れた接合機構１１６に進入する。接合機構１１６では、インナーシート３の内面１３ｃと
アウターシート２Ａ，２Ｂの内面１２ｃとを、パネル５を長手方向前後に越えてパネル５
近傍を幅方向へ延びる１接合部Ｂ１で固着し、アウターシート２Ａ，２Ｂ各々の内面１２
ｃどうしを、第１弾性部材９の伸長状態を維持しつつ、第１接合部Ｂ１で固着する。
【００５４】
第１接合部Ｂ１は、互いに対向して延びる第２接合部Ｂ２の外側近傍をとおってアウター
シート２Ａ，２Ｂの両側縁１２ａ，１２ｂの間を横切り、アウターシート２Ａ，２Ｂの一
側縁１２ａから他側縁１２ｂに向って互いの離間寸法が次第に近づくように延びている。
第１接合部Ｂ１は第２接合部Ｂ２上に延びていてもよい。
【００５５】
第５工程（ｅ）は、インナーシート３とアウターシート２Ａ，２Ｂと側部シート４Ａ，４
Ｂとを裁断線Ｃ１で裁断する工程である。
【００５６】
互いに固着されたインナーシート３とアウターシート２Ａ，２Ｂとは、第５工程に設置さ
れた裁断機構１１７へ進入する。裁断機構１１７では、インナーシート３とアウターシー
ト２Ａ，２Ｂと側部シート４Ａ，４Ｂとを、第１接合部Ｂ１と第２接合部Ｂ２とにおける
それらシート２Ａ，２Ｂ，３，４Ａ，４Ｂの接合状態を維持し得るように、パネル５を長
手方向前後に越えてパネル５近傍を幅方向へ延びる裁断線Ｃ１で裁断する。
【００５７】
裁断線Ｃ１は、アウターシート２Ａ，２Ｂの両側縁１２ａ，１２ｂの間を横切り、互いに
対向して延びる第１接合部Ｂ１の外側近傍を第１接合部Ｂ１と並行するように延びている
。裁断線Ｃ１は第１接合部Ｂ１上に延びていてもよい。この製造方法では、第５工程（ｅ
）が終了した時点で個々のパンツ１を得ることができる。
【００５８】
第２工程（ｂ）に設置された折曲接合機構１０９と第４工程（ｄ）に設置された接合機構
１１６とは、ホットメルト接着剤、または、ヒートシールやソニックシール等の熱融着の
技術を利用してシート２Ａ，２Ｂ，３，４Ａ，４Ｂを固着することができる。第５工程（
ｅ）に設置された裁断機構１１７では、カッティングダイ、または、レーザ光線や超音波
等の裁断技術を利用してシート２Ａ，２Ｂ，３，４Ａ，４Ｂを裁断することができる。
【００５９】
側部シート４Ａ，４Ｂは、第２工程ではなく、第１工程においてインナーシート３の内面
１３ｃに固着されてもよい。また、側部シート４Ａ，４Ｂは必須ではなく、パンツ１に側
部シート４Ａ，４Ｂを取り付けなくてもよい。
【００６０】
【発明の効果】
本発明に係るトランクス型の使い捨てパンツによれば、インナーシートとアウターシート
各々とを互いに重ね合わせた状態でそれらシートの内面を接合しているだけの簡単な構造
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なので、容易に製造することができ、再使用することがない使い捨てパンツに適している
。
【００６１】
インナーシートに側部シートを固着したパンツでは、側部シート各々に取り付けられた弾
性部材の収縮で、側部シート各々がパンツの横方向外方へ開き、側部シートとインナーシ
ートの内面とがパンツの上方へ向って開口するポケットを形成する。ポケットでは、側部
シートが障壁を形成するので、排泄物が股下部から漏れてしまうことを防ぐことができる
。
【００６２】
パンツは、二枚のシートを重ね合わせただけの扁平のパンツとは異なり、着用者の胴周り
部と大腿部の過半とを包被するアウターシートと着用者の股間に位置するインナーシート
とから作られた略筒状を呈するものなので、パンツ内部に着用者の胴周り部と大腿部とを
包被する空間が形成される。パネルは、インナーシートと並行して略垂直に延びているの
で、着用者の股間において嵩張ることはなく、パネルが股下で水平に延びる場合と比較し
て、着用感を損なうことはない。
【００６３】
本発明に係るトランクス型の使い捨てパンツの製造方法によれば、連続するインナーシー
トとアウターシート各々と側部シート各々とを互いに重ね合わせて固着し、裁断するだけ
なので、自動化かつ連続化した工程で単位時間当たりにパンツを量産することが可能であ
る。
【図面の簡単な説明】
【図１】前方から示すトランクス型の使い捨てパンツの斜視図。
【図２】図１のパンツの分解斜視図。
【図３】図１のパンツのＡ－Ａ線矢視断面を示す斜視図。
【図４】図１のパンツの製造方法の一例を示す工程図。
【符号の説明】
１　　　　　　　　トランクス型の使い捨てパンツ
２Ａ，２Ｂ　　　　アウターシート
２ａ　　　　　　　上端縁
２ｂ　　　　　　　下端縁
２ｃ　　　　　　　前側縁
２ｄ　　　　　　　後側縁
２ｅ　　　　　　　内面
２ｆ　　　　　　　外面
３　　　　　　　　インナーシート
３ａ　　　　　　　横中心線
３ｂ　　　　　　　下端縁
３ｃ　　　　　　　前側縁
３ｄ　　　　　　　後側縁
３ｅ　　　　　　　内面
４Ａ，４Ｂ　　　　側部シート
４ａ　　　　　　　固定側部
４ｂ　　　　　　　自由側部
４ｃ　　　　　　　固定端部
５　　　　　　　　吸液性パネル
６　　　　　　　　胴周り開口
７　　　　　　　　脚周り開口
８　　　　　　　　胴周り用弾性部材
９　　　　　　　　弾性部材
１２ａ，１２ｂ　　　両側縁
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１２ｃ　　　　　　　内面
１２ｄ　　　　　　　外面
１２ｅ　　　　　　　接合領域
１３ａ，１３ｂ　　　両側縁
１３ｃ　　　　　　　内面
１４ａ，１４ｂ　　　両側縁
Ｂ１　　　　　　　第１接合部
Ｂ２　　　　　　　第２接合部
Ｃ１　　　　　　　裁断線
Ｌ１　　　　　　　折曲線 10

【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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