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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
メルトブロー不織布に熱可塑性ポリマーからなる繊維不織布が積層されてなる吸収性物品
用液体非透過性シートであり、
前記熱可塑性ポリマーからなる繊維不織布は、スパンボンド法で製造される円形断面の長
繊維不織布であり、
前記メルトブロー不織布は、混繊型の紡糸口金を用いてメルトブロー法で紡糸された、融
点差が１５℃以上である円形断面の低融点ポリマーの極細繊維と円形断面の高融点ポリマ
ーの極細繊維とからなる繊維径１０μｍ以下の熱可塑性極細繊維の混繊品であり、
紡糸捕集後に未加工であるかまたは平滑ロールによって圧密化されたメルトブロー不織布
であり、
前記メルトブロー不織布は、下記Ａ、Ｂ式を満足することを特徴とする吸収性物品用液体
非透過性シート。
２≦Ｗ／Ｄ2≦２００・・・・（Ａ）
０．０５≦ｄ≦０．２・・・・（Ｂ）
Ｗ：目付ｇ／ｍ2

Ｄ：繊維径μｍ
ｄ：不織布の見かけ密度ｇ／ｃｃ
【請求項２】
液体非透過性シートが、吸収性物品のバックシート、サイドシート、ラウンドシート及び
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ウェストギャザーから選ばれる少なくとも１種である請求項１に記載の吸収性物品用液体
非透過性シート。
【請求項３】
メルトブロー不織布が、ポリオレフィン系及びポリエステル系から選ばれる少なくとも一
つのポリマーである請求項１に記載の吸収性物品用液体非透過性シート。
【請求項４】
メルトブロー不織布の平均繊維径が、０．１～９μｍの範囲である請求項１に記載の吸収
性物品用液体非透過性シート。
【請求項５】
メルトブロー不織布の目付けが、４～５０ｇ／ｍ2の範囲である請求項１に記載の吸収性
物品用液体非透過性シート。
【請求項６】
熱可塑性ポリマーからなる繊維不織布が、低融点ポリマーと高融点ポリマーとを複合化さ
せた二成分複合繊維である請求項１に記載の吸収性物品用液体非透過性シート。
【請求項７】
複合繊維の高融点ポリマー成分と低融点ポリマー成分との融点差が、１５℃以上である請
求項６に記載の吸収性物品用液体非透過性シート。
【請求項８】
複合繊維が、芯鞘型、偏心鞘芯型、並列型、多層型及び海島型の複合繊維から選ばれる少
なくとも１つの繊維である請求項６に記載の吸収性物品用液体非透過性シート。
【請求項９】
複合繊維を構成するポリマー成分が、ポリオレフィン系、ポリエステル系及びポリアミド
系から選ばれる少なくとも一つのポリマーである請求項６に記載の吸収性物品用液体非透
過性シート。
【請求項１０】
メルトブロー不織布と積層用の繊維不織布の積層が、エンボスロールによる熱接着、超音
波溶着、低融点ポリマー成分の融点以上で高融点ポリマー成分の融点未満の温度の熱風を
利用した熱風循環接着、ホットメルトポリマーを使用したホットメルト接着から選ばれる
少なくとも一つの接着による積層である請求項１に記載の吸収性物品用液体非透過性シー
ト。
【請求項１１】
請求項１～１０のいずれか１項に記載の液体非透過性シートを一部に用いた吸収性物品。
【発明の詳細な説明】
技術分野
本発明は、医療衛生材料の紙おむつ、生理用ナプキン等の吸収性物品用液体非透過性シー
ト及びそれを用いた吸収性物品に関する。さらに詳しくは、通気性と風合いが良好で、か
つ液体非透過性を有し、吸収性物品用液体非透過性シート及び前記液体非透過性シートを
その一部に用いた吸収性物品に関するものである。
背景技術
従来から医療衛生材料の紙おむつ、生理用ナプキン等の吸収性物品は、尿や血液などの体
液を吸収し漏れを防止するため、少なくとも、尿や血液などの体液を吸収し保持する液体
吸収層と、その表面側（肌に接する側）に配置される例えば不織布、織布または編布など
からなる液体透過性の表カバーと、裏側面に配置され、吸収した体液が外部にもれるのを
防ぐための液体非透過性バックシートとを有する構成となっている。また、通常、紙おむ
つや生理用ナプキン等の吸収性物品においては、バックシートのほかにも、吸収性物品が
身体の動きによって所定の着用状態から位置がずれたり、横向きに寝転んだりした場合に
、吸収した体液などの液体が漏れるのを防止するために吸収性物品の両脇に撥水性シート
からなるサイドシート（紙おむつなどの場合にはギャザーが付与されている場合が多いの
でサイドギャザーとかレッグカフなどとも言われており、紙おむつの場合には、サイドシ
ートは紙おむつを着用した場合に太もものつけね又は太ももを回ってそれを把持する様な
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位置に設けられている。）なども設けられていたり、また、紙おむつに於いては、更に腹
部などを覆う部分やその反対側の臀部上部を覆う部分の肌側には、吸収した体液などの液
体が、転んだり、寝転んだり、身体を回転させるなど着用者の動きにより、腹部や臀部上
部に漏れてきた場合にそれを吸水性物品外に漏らさないようにするための撥水性のラウン
ドシートなども設けられている。更に紙おむつなどの場合には、ウェスト位置肌側に帯状
にウェストギャザーなどが設けられているものもあり、これらも撥水性のシートで構成さ
れている。
また、液体吸収層には、例えばフラッフパルプなどのセルロース系繊維、高吸水性ポリマ
ー、必要に応じ合成繊維の混合物などからなる適宜の各種液体吸収層が使用されている。
そして、一般には、これら吸収性物品のバックシートには比較的液体非透過性が大きいこ
とが要求される液体非透過性シートが、また、サイドシート、ラウンドシートならびにウ
ェストギャザーなどは、前記バックシートほどの液体非透過性を有していないが、撥水性
を有するシートが用いられている。
従来これらの吸収性物品のバックシートとしては熱可塑性フィルムが使用されている。該
熱可塑性フィルムは、着用中の内部の蒸れを防止するために無数の微細孔を有し、通気性
をもたせることが一般的である。また、フィルム特有のプラスチック性の感触と外観を改
良し、また、強力を改良する観点から不織布と複合化させたものも使用されている。また
、サイドシートやラウンドシートならびにウェストギャザーなどは、撥水性などを付与し
た不織布が用いられている。
この様に、吸収性物品の構成部品として、液体非透過性シートや撥水性シートが用いられ
る部分がある。
前述した様に、吸収性物品のバックシートには、一般に通気性をもたせた熱可塑性フィル
ムなどが用いられているが、液体非透過性と通気性の相反する性能が要求され、この両者
を十分満足するバックシートと言う観点から未だ不充分である。すなわち、熱可塑性フィ
ルムを用いた場合は液体非透過性は満足できるが、通気性の点が十分ではない。また、サ
イドシートやラウンドシートならびにウェストギャザーなどに使用される素材は、前述し
た様に撥水性などを付与した不織布が用いられているが、通気性を余り犠牲にすることな
く、更に液体非透過性を付与できればより好ましい。
特許第２５３３２５３号（特開平４－２２６６５８号公報）では、吸収体とプラスチック
フィルムからなるバックシートとの間に液漏れ防止と布様肌合いを維持するために液体非
透過性バッフル層を付与しているが、複雑な構造となり重量がアップする。
また、特開平６－１４９４９号公報では、吸収体とプラスチックフィルムとの間に不透液
性シートを設けているが、未だ不充分である。
本発明の目的は、通気性が良好で、かつ液体非透過性を保持し、風合いの良好な吸収性物
品用液体非透過性シートならびにそれを用いた吸収性物品を提供することにある。また、
本発明の目的は前記優れた性質を有し、更により強力の優れた吸収性物品用液体非透過性
シートならびにこれを用いた吸収性物品を提供することにある。
発明の開示
前記目的を達成するため、本発明の吸収性物品用液体非透過性シートは、メルトブロー不
織布に熱可塑性ポリマーからなる繊維不織布が積層されてなる吸収性物品用液体非透過性
シートであり、前記熱可塑性ポリマーからなる繊維不織布は、スパンボンド法で製造され
る長繊維不織布であり、前記メルトブロー不織布は、混繊型の紡糸口金を用いてメルトブ
ロー法で紡糸された、融点差が１５℃以上である低融点ポリマーの極細繊維と高融点ポリ
マーの極細繊維とからなる繊維径１０μｍ以下の熱可塑性極細繊維の混繊品であり、紡糸
捕集後に未加工であるかまたは平滑ロールによって圧密化されたメルトブロー不織布であ
り、前記メルトブロー不織布は、下記Ａ、Ｂ式を満足することを特徴とする。
２≦Ｗ／Ｄ2≦２００・・・・（Ａ）
０．０５≦ｄ≦０．２・・・・（Ｂ）
Ｗ：目付ｇ／ｍ2

Ｄ：繊維径μｍ
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ｄ：不織布の見かけ密度ｇ／ｃｃ
また前記本発明のシートにおいては、液体非透過性シートが、吸収性物品のバックシート
、サイドシート、ラウンドシート及びウェストギャザーから選ばれる少なくとも１種であ
ることが好ましい。
また前記本発明のシートにおいては、メルトブロー不織布が、好ましくはポリオレフィン
系及びポリエステル系から選ばれる少なくとも一つのポリマーであることが好ましい。
また前記本発明のシートにおいては、メルトブロー不織布の平均繊維径が、０．１～９μ
ｍの範囲であることが好ましい。
また前記本発明のシートにおいては、メルトブロー不織布の目付けが、４～５０ｇ／ｍ２
の範囲であることが好ましい。
また前記本発明のシートにおいては、熱可塑性繊維不織布が、低融点ポリマーと高融点ポ
リマーとを複合化させた二成分複合繊維であることが好ましい。
また前記本発明のシートにおいては、複合繊維の高融点ポリマー成分と低融点ポリマー成
分との融点差が、１５℃以上であることが好ましい。
また前記本発明のシートにおいては、複合繊維が、芯鞘型、偏心鞘芯型、並列型、多層型
及び海島型の複合繊維から選ばれる少なくとも１つの繊維であることが好ましい。
また前記本発明のシートにおいては、複合繊維を構成するポリマー成分が、ポリオレフィ
ン系、ポリエステル系及びポリアミド系から選ばれる少なくとも一つのポリマーであるこ
とが好ましい。
また前記本発明のシートにおいては、不織布を構成する繊維の断面形状が、円形断面、異
形断面、中空断面形状から選ばれる少なくとも一つの形状であることが好ましい。
また前記本発明のシートにおいては、メルトブロー不織布と積層用の繊維不織布の積層が
、エンボスロールによる熱接着、超音波溶着、低融点ポリマー成分の融点以上で高融点ポ
リマー成分の融点未満の温度の熱風を利用した熱風循環接着、ホットメルトポリマーを使
用したホットメルト接着から選ばれる少なくとも一つの接着による積層であることが好ま
しい。
次に本発明の本発明の吸収性物品は、前記本発明の液体非透過性シートを一部に用いたこ
とを特徴とする。
本発明の吸収性物品用液体非透過性シートを構成する不織布は、メルトブロー法で紡糸さ
れた繊維径が１０μｍ以下の熱可塑性極細繊維不織布であって、該不織布は、前記式（Ａ
）、（Ｂ）式を満足することにより、通気性が良好で液体非透過性を保持することができ
、風合、柔軟性もすぐれた吸収性物品に好適に用いられる液体非透過性シートを提供でき
る。
更に、前記メルトブロー不織布とそれとは別の熱可塑性繊維不織布の積層体を用いる本発
明の好ましい態様とすることによって、不織布強力が強く、風合いが良好な吸収性物品に
好適に用いられる液体非透過性シートを提供できる。
また、メルトブロー不織布を、融点差が１５℃以上である低融点ポリマーと高融点ポリマ
ーとを複合化させた繊維径１０μｍ以下の熱可塑性極細複合繊維からなる不織布とする本
発明の好ましい態様とすることにより、毛羽立ちの少ない吸収性物品に好適に用いられる
液体非透過性シートを提供できる。
また、メルトブロー不織布を、融点差が１５℃以上である低融点ポリマーの極細繊維と高
融点ポリマーの極細繊維とからなる繊維径１０μｍ以下の熱可塑性極細繊維の混繊品から
なる不織布とする本発明の好ましい態様とすることにより、毛羽立ちの少ない吸収性物品
に好適に用いられる液体非透過性シートを提供できる。
また、前記メルトブロー不織布と積層する熱可塑性繊維不織布が、長繊維不織布である本
発明の好ましい態様とすることにより、毛羽立ちが少なく不織布強力の強い吸収性物品に
好適に用いられる液体非透過性シートを提供できる。
また、液体非透過性シートが、吸収性物品のバックシート、サイドシート、ラウンドシー
ト及びウェストギャザーから選ばれた少なくとも１種である本発明の好ましい態様とする
ことにより、通気性が良好で液体非透過性を保持する作用が効果的に発揮され、風合、柔
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軟性もすぐれた吸収性物品を製造するのに好適に用いられる。
また、前記の液体非透過性シートを一部に用いた本発明の吸収性物品は、体液の吸収性物
品外への漏れもなく、通気性が良好でかつ風合も良好な吸収性物品を提供できる。
【図面の簡単な説明】
図１は、本発明の液体非透過性シートをその一部に用いた紙おむつの一例の、肌側から見
た展開平面図である。
図２は、図１のＸ－Ｘ´部分の断面の概略端面図である。
図３は、図１のＹ－Ｙ´部分の断面の概略端面図である。
図４は、本発明の液体非透過性シートをその一部に用いた生理用ナプキンの一例の、肌側
から見た展開平面図である。
図５は、図４のＸ－Ｘ´部分の断面の概略端面図である。
発明を実施するための最良の形態
本発明の吸収性物品の液体非透過性シートに用いられる不織布は、メルトブロー法で紡糸
された不織布である。
メルトブロー不織布は、良く知られているので詳細説明は省略するが、熱可塑性ポリマー
を溶融押出しにより、メルトブロー紡糸口金から溶融されたポリマーを繊維状に押出し、
それと同時にその紡糸オリフィス周囲に設けられたスリットから高温高速の気体を噴射さ
せ、押出された繊維状の溶融ポリマーの流れに吹き当てる。その高速気流の作用によって
押出された繊維状の溶融ポリマーをけん引して極細繊維流として、捕集用無端ネット状コ
ンベアーなどの補集装置上に堆積して極細繊維ウェッブとし、必要に応じ熱融着処理する
事によって不織布にしたものである。（特開平１－１５６５６１号公報、インダストリア
ル・アンド・エンジニアリング・ケミストリー４８巻，第８号，第１３４２～１３４６頁
，１９５６年、「不織布の基礎と応用」日本繊維機械学会不織布研究会編、社団法人、日
本繊維機械学会平成５年８月２５日発行第１１９頁～第１２７頁など参照）。
この様にメルトブロー法では、紡糸口金から溶融繊維が押出され、それを高温高速の気体
を噴射させて、押出された繊維状の溶融ポリマーの流れに吹き当て、その高速気流の作用
によって押出された繊維状の溶融ポリマーをけん引して極細繊維流とするので、溶融状態
で引き伸ばされるため、一般に延伸による配向はしていない、いわゆる実質的に無延伸の
繊維からなる不織布と言える。また、高温高速の気流により、溶融状態の繊維が引きちぎ
られるので、通常は極細の短繊維からなる不織布とすることができる。
高温高速の気体としては通常空気が用いられるが、スチームその他、溶融状態のポリマー
と反応して劣化させるような恐れのない気体であれば他の気体も使用し得る。気体の温度
は溶融押出しされるポリマーの種類によっても異なるが、３００～４００℃であり、気体
の圧力は例えば１～５ｋｇ／ｃｍ2程度が使用されるのが一般的であるが、この条件の範
囲内に限定されるものではない。
上記メルトブロー不織布に使用しうる熱可塑性繊維の構成ポリマー成分としては、好まし
くはポリオレフィン系ポリマー、ポリエステル系ポリマーが挙げられる。例えば、ポリオ
レフィン系ポリマーには、ポリプロピレン、高密度ポリエチレン、線状低密度ポリエチレ
ン、エチレン／プロピレン二元共重合体、エチレン／ブテン－１／プロピレン三元共重合
体等、ポリエステル系ポリマーには、ポリエチレンテレフタレート、ポリブチレンテレフ
タレート等が挙げられる。また、これらから構成される熱可塑性繊維に本発明の効果を阻
害しない範囲で、顔料、難燃剤、消臭剤、帯電防止剤、酸化防止剤等を添加してもよい。
メルトブロー不織布を構成する繊維としては、単一成分からなる単一繊維、低融点ポリマ
ー成分と高融点ポリマー成分を複合させた複合繊維、低融点ポリマー繊維と高融点ポリマ
ー繊維が混繊された混繊繊維のいずれでもよい。複合繊維からなる不織布、混繊繊維から
なる不織布とする場合は、その低融点ポリマー成分と高融点ポリマー成分との融点差は１
５℃以上であることが、熱風循環方式で不織布化する場合、低融点ポリマー成分の繊維の
みならず、高融点ポリマー成分の繊維までもが軟化ないし溶融し、繊維形状を失いやすく
、不織布がフイルム化し、風合を悪化させる恐れがなく好ましい。そしてこの様な複合繊
維からなる不織布、または、混繊繊維からなる不織布とすることにより、毛羽立ちの少な



(6) JP 4442932 B2 2010.3.31

10

20

30

40

50

い吸収性物品の液体非透過性シートを提供できるので好ましい。そして、単一成分からな
る単一繊維を用いるよりも、上述のような複合繊維あるいは混繊繊維から構成する方が他
に接着剤などを特に使用せずに、熱接着により容易に繊維間の接着を行って、不織布の強
度を向上させる事ができ好ましい。
本発明で用いるメルトブロー不織布の平均繊維径は、通常１０μｍ以下が好ましく、より
好ましくは、０．１～９μｍ、更により好ましくは０．２～８μｍである。繊維径１０μ
ｍ～０．１μｍのものが、風合いが優れ、製造も容易で、価格も高くならず好ましい。
本発明に用いるメルトブロー不織布の見かけ密度ｄ（ｇ／ｃｃ）は、０．０５≦ｄ≦０．
２である。メルトブロー不織布の見かけ密度ｄが０．０５未満の場合は、メルトブロー不
織布の密度が不均一となるため高目付けにしても吸収性物品の液体非透過性シートに必要
な液非透過性が保持できず液漏れしてしまう。メルトブロー不織布の見かけ密度ｄが０．
２を超える場合は、液非透過性は充分保持できるが、通気性が悪く、圧密化されているた
めに風合いと外観が悪くなり吸収性物品の液体非透過性シートには適さない。
また本発明に用いるメルトブロー不織布の目付けは４～５０ｇ／ｍ2が好ましく、より好
ましくは４～３０ｇ／ｍ2である。あまりに目付けが小さすぎて、液非透過性が悪くなり
これを保持しようとするため繊維径を細くしなければならず高コストとなると言う問題も
なく、またあまりに目付けが大きすぎて、厚みが大きくなり風合いが悪化し、吸収性物品
の液体非透過性シートには不向きになると言う問題も生じることがなく、上記の範囲の目
付の不織布が好ましく用いられる。
本発明に用いるメルトブロー不織布は、Ｗ：目付ｇ／ｍ2、Ｄ：繊維径μｍとした場合、
２≦Ｗ／Ｄ2≦２００を満たす必要がある。
前記式はメルトブロー不織布を構成する繊維の繊維径が細いと不織布目付けは薄くても使
用でき、反対に繊維径が太いと不織布目付けは厚いものが必要となることを示す式である
。本発明のメルトブロー不織布が上記関係を満たさない場合は、不織布の見かけ密度ｄが
０．０５≦ｄ≦０．２の範囲であっても通気性と液非透過性を満足するメルトブロー不織
布は得られない。
本発明に用いるメルトブロー不織布は、紡糸捕集後の未加工のものを用いてもいいが、不
織布の見かけ密度を管理するために平滑ロールによって圧密化しても良い。この時の平滑
ロールは、メルトブロー不織布がフィルム化しない程度の温度に加熱した平滑ロールで処
理しても良いが非加熱の平滑ロールでも構わない。
また、繊維間の接着のためにエンボスロール熱接着法、超音波溶着法や低融点ポリマー成
分の融点以上で高融点成分の融点未満の熱風を利用した熱風循環法などを利用しても構わ
ない。
本発明に用いるメルトブロー不織布は、不織布強力補強、毛羽立ち防止、肌触り改良等の
点から他の各種の熱可塑性繊維不織布と積層して使用しても構わない。積層する他の熱可
塑性繊維不織布は、短繊維、長繊維のいずれからなるものでもよい。
積層に使用する熱可塑性繊維不織布が短繊維から構成される場合には、カード法不織布、
エアーレイド法不織布等のいずれでも構わない。短繊維不織布を構成している短繊維とし
ては、一成分からなる繊維であってよいし、二成分以上、例えば、三若しくは四成分から
なる複合繊維であってもよい。しかし、経済性を考慮すれば、特殊な用途を除いて低融点
ポリマーと高融点ポリマーとを複合化させた二成分複合繊維で十分である。
上記短繊維からなる熱可塑性繊維不織布に使用しうる構成ポリマー成分としては、好まし
くはポリオレフィン系ポリマー、ポリエステル系ポリマー、ポリアミド系ポリマーなどが
挙げられる。例えば、ポリオレフィン系ポリマーには、ポリプロピレン、高密度ポリエチ
レン、線状低密度ポリエチレン、エチレン／プロピレン二元共重合体、エチレン／ブテン
－１／プロピレン三元共重合体等、ポリエステル系ポリマーには、ポリエチレンテレフタ
レート、ポリブチレンテレフタレート等、ポリアミド系ポリマーには、ナイロン６、ナイ
ロン６６等が挙げられる。また、これらから構成される短繊維に本発明の効果を阻害しな
い範囲で、顔料、難燃剤、消臭剤、帯電防止剤、酸化防止剤等を添加してもよい。
上記積層に使用する短繊維不織布を構成する前記短繊維として複合繊維を採用する場合に
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は、該複合繊維の高融点ポリマー成分と低融点ポリマー成分との融点差は、１５℃以上が
好ましい。また、かかる複合短繊維としては、芯鞘型、偏心鞘芯型、並列型、多層型、海
島型の複合繊維が使用できる。
前記積層に使用する短繊維不織布を構成する短繊維の断面形状は、円形断面形状を有する
もの、あるいは多角形、偏平形、星形など種々の異形断面形状を有するものであてもよい
。また、中空断面形状であってもよい。また、これらの繊維の混繊タイプでもよい。
また、前記積層用の短繊維不織布を構成する繊維の繊度は、特に限定するものではないが
０．５～１０ｄ／ｆが好ましい。短繊維の繊度が余りに小さ過ぎると、短繊維が開繊され
る際に、開繊機の針が通り難くなり、いわゆるネップが存在する不均質な短繊維不織布と
なる傾向にある。また、余りに短繊維の繊度が大き過ぎると、短繊維の剛性が高くなって
、柔軟性に富む短繊維不織布が得られにくくなる傾向になる。短繊維は、繊維長が３～５
１ｍｍ程度が嵩高性、開繊性、均質性などのバランスの取れた不織布が得られ望ましい。
更に、かかる短繊維としては、捲縮が付与されたものおよび非捲縮のものが使用できる。
とりわけ、嵩高性が良好な点において、短繊維は螺旋型、ジグザグ型、Ｕ字型等の捲縮が
付与されたものが好ましい。
本発明に用いるメルトブロー不織布と積層用の短繊維不織布を積層させるには、例えばエ
ンボスロールによる熱接着法、その他超音波溶着法や低融点ポリマー成分の融点以上で高
融点ポリマー成分の融点未満の熱風を利用した熱風循環法、ホットメルトポリマーを使用
したホットメルト法などが使用できる。
本発明のメルトブロー不織布との積層に短繊維不織布を用いると、通気性と液非透過性を
阻害せず、風合いが良好であり、嵩高性に優れ柔軟性に富んだ吸収性物品に用いられる液
体非透過性シートを提供できる。
本発明のメルトブロー不織布と積層される熱可塑性繊維不織布が長繊維からなる熱可塑性
繊維不織布の場合、長繊維不織布を構成している長繊維としては、一成分からなる繊維で
あってよいし、二成分以上、例えば、三若しくは四成分からなる複合繊維であってもよい
。しかし、複合繊維の場合、経済性を考慮すれば、特殊な用途を除いて低融点ポリマーと
高融点ポリマーとを複合化させた二成分複合繊維で十分である。
上記積層用の長繊維不織布に使用しうる構成ポリマー成分としては、好ましくはポリオレ
フィン系ポリマー、ポリエステル系ポリマー、ポリアミド系ポリマーなどが挙げられる。
例えば、ポリオレフィン系ポリマーには、ポリプロピレン、高密度ポリエチレン、線状低
密度ポリエチレン、エチレン／プロピレン二元共重合体、エチレン／ブテン－１／プロピ
レン三元共重合体等、ポリエステル系ポリマーには、ポリエチレンテレフタレート、ポリ
ブチレンテレフタレート等、ポリアミド系ポリマーには、ナイロン６、ナイロン６６等が
挙げられる。また、これらから構成される短繊維に本発明の効果を阻害しない範囲で、顔
料、難燃剤、消臭剤、帯電防止剤、酸化防止剤等を添加してもよい。
上記積層用の長繊維不織布を構成する繊維として複合繊維を用いる場合には、該複合繊維
の高融点ポリマー成分と低融点ポリマー成分との融点差は、１５℃以上が好ましい。
また、該複合長繊維は、芯鞘型、偏心鞘芯型、並列型、多層型、海島型の複合繊維が使用
できる。
上記長繊維の断面形状は、円形断面形状を有するもの、あるいは多角形、偏平形、星形な
ど種々の異形断面形状を有するものであってもよい。また、中空断面形状であってもよい
。また、これらの繊維の混繊型タイプでもよい。
本発明において積層用に使用する長繊維不織布を製造するには、特に限定するものではな
いが、いわゆるスパンボンド法が好適に適用できる。
具体的には、例えばポリマーを押出機に投入し、紡糸口金を用いて溶融紡糸する。紡糸口
金より吐出した繊維群をエアーサッカーに導入して牽引延伸し、長繊維群を得、続いて、
エアーサッカーより排出された長繊維群を、コロナ放電装置などの適宜の帯電装置により
に同電荷を付与せしめ帯電させた後、一対の振動する羽根状物（フラップ）の間を通過さ
せることで開繊させ、或いは適宜の反射板などに衝突させて開繊し、開繊された長繊維群
は裏面に吸引装置を設けた捕集用無端ネット状コンベアー上に、長繊維フリースとして堆
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積する。
また、上記の様なスパンボンド法以外でも、通常の溶融紡糸により得られる収束されたト
ウを開繊し不織布化したものも用いることができる。
また、この長繊維不織布を製造する際、１５℃以上の融点差がある低融点ポリマー成分と
高融点ポリマー成分とで構成される複合繊維を用いてもよい。複合繊維を用いる場合、構
成する各成分のポリマーをそれぞれ個別の押出機に投入し、複合紡糸口金を用いて溶融紡
糸する。
又、さらに、長繊維不織布を、１５℃以上の融点差がある低融点ポリマー成分からなる長
繊維と高融点ポリマー成分からなる長繊維とからなる混繊繊維で構成してもよい。
本発明に用いる積層用の長繊維不織布の繊度は特別な限定はないが、０．５～１０ｄ／ｆ
が好ましい。あまりに繊度が小さすぎると、コストが高くなり、あまりに繊度が大きすぎ
ると、風合いが低下する傾向がある。
本発明に用いるメルトブロー不織布と長繊維不織布を積層させるには、例えばエンボスロ
ールによる熱接着法、その他超音波溶着法や低融点ポリマー成分の融点以上で高融点ポリ
マー成分の融点未満の熱風を利用した熱風循環法、ホットメルトポリマーを使用したホッ
トメルト法などが使用できる。
本発明のメルトブロー不織布との積層に長繊維不織布を用いると、毛羽立ちが少なく、通
気性と液非透過性を阻害せず、風合いが良好であり、柔軟性に富み、高不織布強力となる
ため特に好ましい形態となる吸収性物品の液体非透過性シートを提供できる。
以下図面を用いて、吸収性物品の本発明による液体非透過性シートが、吸収性物品のどの
様な部分に使用されるかその代表例を挙げて説明するが、図示した吸収性物品の構造は一
例であって、吸収性物品がこの図示した構造のもののみに限定されると言う意味ではない
。本発明の液体非透過性シートは、各種の吸収性物品の液体非透過性シートまたは撥水性
シートが用いられている部分に用いることができ、吸収性物品全体の構造が特定の構造の
ものに限定されるものではない。
図１は紙おむつの一例の肌側から見た展開平面図であり、図２はそのＸ－Ｘ´部分の断面
の概略端面図、図３はそのＹ－Ｙ´部分の断面の概略端面図である。
図１～３において、１は体液を吸収し保持するための液体吸収層であり、特に限定するも
のではないが、例えばフラッフパルプなどのセルロース系繊維、高吸水性ポリマーからな
る樹脂、必要に応じ合成繊維の混合物などからなっている。そして液体吸収層１は、必要
に応じてティッシュペーパーなどに包み込まれていてもよい。２はその表面側（肌に接す
る側）に配置される例えば不織布、織布または編布などからなる液体透過性の表カバーで
ある。そして３は液体非透過性が要求されるバックシートである。ラウンドシート４は必
ずしも必要ではないが、図２、図３においては液体吸収層１とバックシート３との間に設
けられている例を図示している。そして５、５´が前述した様に吸収性物品が身体の動き
によって所定の着用状態から位置がずれたり、横向きに寝転んだりした場合に、吸収した
体液などの液体が漏れるのを防止するために吸収性物品の両脇に液体非透過性シートから
なるサイドシート（紙おむつなどの場合にはギャザーが付与されている場合が多いのでサ
イドギャザーとかレッグカフなどとも言われており、紙おむつの場合には、サイドシート
は紙おむつを着用した場合に太もものつけね又は太ももを回って太ももを把持する様な位
置に設けられている。）である。そして特に図２、図３では図示していないが、図１の７
、７´として示したウェスト位置の肌側に帯状にウェストギャザーなどが設けられていて
も良い。これらの各部材は、図面では記載を省略しているが、適宜の部分が接着されてい
て、脱落しない様になっている。本発明の液体非透過性シートは、この様な吸収性物品の
バックシートなど従来より液体非透過性シートが用いられている部分や、サイドシート、
ラウンドシートならびにウェストギャザーなどの従来より撥水性シートが用いられている
部分の少なくとも１つに用いることにより、通気性が良好で、かつ液非透過性を保持し、
風合いの良好な吸収性物品の１種である紙おむつを提供することができる。特にかかる吸
収性物品のバックシートに用いると、比較的カバーする面積が大きいし、バックシートと
して必要な十分な液非透過性を有し、かつ通気性、風合いも良好なので、効果的である。
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次に図４に生理用ナプキンの一例の肌側から見た展開平面図を示し、また、図５にそのＸ
－Ｘ´部分の断面の概略端面図を示した。１が液体吸収層、２がその表面側（肌に接する
側）に配置される例えばメッシュシート、不織布、織布または編布などからなる液体透過
性の表カバー、３が液体非透過性が要求されるバックシートである。そして５、５´がサ
イドシートである。これらの各部材は、図面では記載を省略しているが、適宜の部分が接
着されていて、脱落しない様になっている。本発明の液体非透過性シートは、この生理用
ナプキンのバックシートまたはサイドシートなどの少なくとも１つに用いることにより、
通気性が良好で、かつ液非透過性を保持し、風合いの良好な吸収性物品の１種である生理
用ナプキンを提供することができる。特に生理用ナプキンの場合には、通気性が良好で、
かつ液非透過性を保持し、風合いの良好な本発明の液体非透過性シートを少なくともその
バックシートに用いると、比較的カバーする面積が大きいので、効果的である。
実施例
以下実施例により本発明を具体的に説明するが、本発明はこれらの実施例のみに限定され
るものではない。
尚、以下に述べる実施例中における各種の物性値は以下の方法で測定されたものである。
［繊維径］：
メルトブロー不織布について、その位置に関しては特に限定しないが約１ｃｍ×１ｃｍの
小片を１０個切り取り、前記小片１個あたり１箇所を走査型電子顕微鏡で倍率１００～５
０００倍の写真を撮り、計１００本の繊維直径を測定し、平均値を繊維径（単位μｍ）と
した。
［不織布強力］：
引っ張り強度試験機（島津製作所製オートグラフＡＧ－５００Ｄ）を用い、５ｃｍ幅の不
織布の縦方向破断強力および横方向の破断強力（ｋｇ／５ｃｍ）を求め、５個の平均値を
とり、（縦方向破断強度×横方向破断強度）1/2の式に代入し計算した。かくして得られ
たデータを目付け×５ｃｍで割った値を不織布強力とした（単位ｋｇ／ｃｍ（ｇ／ｍ2）
）。
［不織布の見かけ密度］：
メルトブロー不織布の１ｍ2当たりの重量を出し、メルトブロー不織布の厚みを走査型電
子顕微鏡にて測定し１ｃｃ当たりの重量を不織布の見かけ密度とした（単位ｇ／ｃｃ）。
［通気度］：
通気性試験機（東洋精機製作所製）を用い、５個の平均値をとった。ＪＩＳＬ１００４，
１０１８に基づく（単位ｃｃ／ｃｍ2／秒）。
［耐水圧］：
耐水圧測定器（東洋精機製作所製）を用い、５個の平均値をとった（単位ｍｍ）。
（実施例１）
ポリプロピレンを３３０℃で溶融し押出機から３００℃に加熱された円断面の紡糸口金に
供給し、溶融紡糸し、紡糸口金より押出されたポリマーを温度３５０℃、ガス圧３．２ｋ
ｇ／ｃｍ2の高温・高速の空気流でブローし、捕集無端ネット状コンベアー上にメルトブ
ロー不織布のウェッブを堆積させ、１２０℃に加熱した平滑ロール同士で構成された圧密
加工機に通してメルトブロー不織布のウェッブを得た。
次いで得られたウェッブを１３０℃に加熱させた凹凸ロールと平滑ロールとで構成された
ポイントボンド加工機の加圧されたロール間に通し部分的に繊維間を熱接着させた。
得られた上記メルトブロー不織布は、繊維径Ｄが１．５μｍ、目付けＷが２７ｇ／ｍ2の
もので、不織布見かけ密度ｄ（表に於ては単に不織布密度と略記している。）が０．０９
ｇ／ｃｃとなりかつ前記式（Ａ）の値（表１に於てはＡ式値と表現した）は１２であった
。
前記メルトブロー不織布は、風合、柔軟性、通気性が良好でかつ耐水圧を保持する吸収性
物品に用いられる液体非透過性シートに適する不織布であった。条件は表１に、結果は表
２に示した。
また、前記液体非透過性シートを図１～５に示した様な吸収性物品、すなわち紙おむつな
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らびに生理用ナプキンのバックシートに用いて着用評価した。その結果、体液の吸収性物
品外への漏れもなく、通気性が良好でかつ風合も好評であった。
（実施例２）
繊維径Ｄが１．０μｍ、及びＡ式値は２７であった以外は全て実施例１と同様にしてメル
トブロー不織布を得た。
前記メルトブロー不織布は、風合、柔軟性、通気性が良好でかつ耐水圧を保持する吸収性
物品に用いられる液体非透過性シートに適する不織布であった。条件は表１に、結果は表
２に示した。
また、前記液体非透過性シートを図１～５に示した様な吸収性物品、すなわち紙おむつな
らびに生理用ナプキンのバックシートに用いて着用評価した。その結果、体液の吸収性物
品外への漏れもなく、通気性が良好でかつ風合も好評であった。
（実施例３）
不織布密度が０．０８ｇ／ｃｃ、目付けＷが１０ｇ／ｍ2となりかつＡ式値は４．４であ
った以外は全て実施例１と同様にしてメルトブロー不織布を得た。
実施例１と同様にして繊維径Ｄが１．０μｍ、目付けＷが１０ｇ／ｍ2のメルトブローウ
ェッブを得た。
積層させる別の熱可塑性繊維不織布として、ポリプロピレンを３００℃で溶融し押出機か
ら、ポリエチレンを２２０℃で溶融しもう一つの押出機から、２８０℃に加熱された鞘芯
型の複合紡糸口金に供給し、芯成分がポリプロピレン、鞘成分がポリエチレンとなるよう
に溶融紡糸し、スパンボンド法により、紡糸された鞘芯型の複合繊維をエアーサッカーに
通し、２５００ｍ／分の速度で引取り、帯電装置により強制的に帯電させて繊維を開繊し
、捕集コンベアー上に堆積させた長繊維フリースを作成し、上記メルトブロー不織布のウ
ェッブへ該長繊維フリースを積層した
次いで得られた積層物を１２８℃に加熱させた凹凸ロールと平滑ロールとで構成されたポ
イントボンド加工機の加圧されたロール間に通し部分的に繊維間を熱接着させた。
積層後のメルトブロー不織布の部分は、不織布見かけ密度ｄが０．０８ｇ／ｃｃとなりか
つＡ式値は４．４であった。
前記メルトブロー積層不織布は、風合、柔軟性、通気性が良好でかつ耐水圧を保持する吸
収性物品に用いられる液体非透過性シートに適する不織布であった。不織布強力も、長繊
維不織布を積層させることによって強いものが得られた。条件は表１に、結果は表２に示
した。
また、前記積層不織布からなる液体非透過性シートを図１～５に示した様な吸収性物品、
すなわち紙おむつならびに生理用ナプキンのバックシートに用いて着用評価した。その結
果、体液の吸収性物品外への漏れもなく、通気性が良好でかつ風合も好評であった。
（実施例４）
ポリエチレンを２２０℃で溶融し押出機から、ポリプロピレンを３３０℃で溶融しもう一
つの押出機から３００℃に加熱された混繊型の紡糸口金に供給し、溶融紡糸し、紡糸口金
より押出されたポリマーを温度３５０℃、ガス圧３ｋｇ／ｃｍ2の高温・高速の空気流で
ブローし、捕集無端ネット状コンベアー上にメルトブロー不織布のウェッブを堆積させて
、実施例１と同様にして圧密加工し、繊維径Ｄが１．５μｍ、目付けＷが１０ｇ／ｍ2の
メルトブロー不織布のウェッブを得た。
積層させる熱可塑性繊維不織布を実施例３と同様にして得た。
次いで上記メルトブロー不織布へ該長繊維フリースを積層し、得られた積層物を１２６℃
に加熱させた凹凸ロールと平滑ロールとで構成されたポイントボンド加工機の加圧された
ロール間に通し部分的に繊維間を熱接着させた。
積層後のメルトブロー不織布の部分は、不織布見かけ密度ｄが０．０８ｇ／ｃｃとなりか
つＡ式値は４．４であった。
前記メルトブロー積層不織布は、毛羽立ちが少なく、風合、柔軟性、通気性が良好でかつ
耐水圧を保持する吸収性物品に用いられる液体非透過性シートに適する不織布であった。
不織布強力も、長繊維不織布を積層させることによって強いものが得られた。条件は表１
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に、結果は表２に示した。
また、前記積層不織布からなる液体非透過性シートを図１～５に示した様な吸収性物品、
すなわち紙おむつならびに生理用ナプキンのバックシートに用いて着用評価した。その結
果、体液の吸収性物品外への漏れもなく、通気性が良好でかつ風合も好評であった。
（実施例５）
プロピレン－エチレン－ブテン－１三元共重合体（エチレン成分の共重合割合は２．５重
量％、ブテン－１の共重合割合は４．５重量％である。表１ではこの三元共重合体をＣＯ
ＰＰと表示した。）を２５０℃で溶融し押出機から、ポリプロピレンを３３０℃で溶融し
もう一つの押出機から３００℃に加熱された鞘芯型の紡糸口金に供給し、鞘芯型複合繊維
（鞘成分：プロピレン－エチレン－ブテン－１三元共重合体、芯成分：ポリプロピレン）
に溶融紡糸し、紡糸口金より押出されたポリマーを温度３５０℃、ガス圧３ｋｇ／ｃｍ2

の高温・高速の気流でブローし、捕集無端ネット状コンベアー上にメルトブロー不織布の
ウェッブを堆積させて、実施例１と同様に圧密処理し、繊維径Ｄが１．５μｍ、目付けＷ
が１０ｇ／ｍ2のメルトブロー不織布のウェッブを得た。
積層させる熱可塑性繊維不織布として低融点成分としてポリエチレンの代わりに前記と同
様のプロピレン－エチレン－ブテン－１三元共重合体を２４０℃で押し出した以外は実施
例３と同様にして複合繊維の長繊維フリースを得た。
次いで上記メルトブロー不織布へ該長繊維フリースを積層し、得られた積層物を１２８℃
に加熱させた凹凸ロールと平滑ロールとで構成されたポイントボンド加工機の加圧された
ロール間に通し部分的に繊維間を熱接着させた。
積層後のメルトブロー不織布の部分は、不織布見かけ密度ｄが０．０８ｇ／ｃｃとなりか
つＡ式値は４．４であった。
前記メルトブロー積層不織布は、毛羽立ちが少なく、風合、柔軟性、通気性が良好でかつ
耐水圧を保持する吸収性物品に用いられる液体非透過性シートに適する不織布であった。
不織布強力も、長繊維不織布を積層させることによって強いものが得られた。条件は表１
に、結果は表２に示した。
また、前記積層不織布からなる液体非透過性シートを図１～５に示した様な吸収性物品、
すなわち紙おむつならびに生理用ナプキンのサイドシートならびにバックシートに用いて
着用評価した。その結果、体液の吸収性物品外への漏れもなく、通気性が良好でかつ風合
も好評であった。
（実施例６）
ポリエチレンを２２０℃で溶融し押出機から、ポリプロピレンを３３０℃で溶融しもう一
つの押出機から３００℃に加熱された並列型の紡糸口金に供給し、溶融紡糸し、紡糸口金
より押出されたポリマーを温度３５０℃、ガス圧３．２ｋｇ／ｃｍ2の高温・高速の空気
流でブローし、捕集無端ネット状コンベアー上にメルトブロー不織布のウェッブを堆積さ
せて、実施例１と同様にして圧密処理し、繊維径Ｄが１．５μｍ、目付けＷが１０ｇ／ｍ
2のメルトブロー不織布のウェッブを得た。
積層させる熱可塑性繊維不織布としては、ポリプロピレンを３００℃で溶融し押出機から
、ポリエチレンを２２０℃で溶融しもう一つの押出機から２８０℃に加熱された偏心鞘芯
型の複合紡糸口金に供給し、溶融紡糸し、紡糸された偏心鞘芯型繊維（鞘成分：ポリエチ
レン、芯成分ポリプロピレン）を一旦ボビンに巻き取り、１００℃の延伸ロールを用い４
．０倍に延伸し、スタッファボックス型クリンパーでジグザグ型捲縮を付与して、２．５
ｄ／ｆの繊維を得た。該繊維を長さ３８ｍｍに切断し、カード機を通し、短繊維不織布の
ウェッブを作成した。
次いで上記メルトブロー不織布へ該短繊維不織布のウェッブを積層し、得られた積層物を
１２６℃に加熱させた凹凸ロールと平滑ロールとで構成されたポイントボンド加工機の加
圧されたロール間に通し部分的に繊維間を熱接着させた。
積層後のメルトブロー不織布の部分は、不織布見かけ密度ｄが０．０８ｇ／ｃｃとなりか
つＡ式値は４．４であった。
前記メルトブロー積層不織布は、風合、柔軟性、通気性が良好でかつ耐水圧を保持する吸
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収性物品に用いられる液体非透過性シートに適する不織布であった。不織布強力も、短繊
維不織布を積層させることによって強いものが得られた。条件は表１に、結果は表２に示
した。
また、前記積層不織布からなる液体非透過性シートを図１～３に示した様な吸収性物品、
すなわち紙おむつのラウンドシートならびにバックシートに用いて着用評価した。その結
果、体液の吸収性物品外への漏れもなく、通気性が良好でかつ風合も好評であった。
（実施例７）
メルトブロー不織布のウェッブは、混繊型の紡糸口金を用いた以外は全て実施例５と同様
にしてメルトブロー不織布ウェッブを得た。すなわちポリプロピレン極細繊維とプロピレ
ン－エチレン－ブテン－１三元共重合体極細繊維との混繊繊維から構成されるメルトブロ
ー不織布ウェッブを得た。
積層させる熱可塑性繊維不織布として偏心鞘芯型の紡糸口金を用いた以外は全て実施例５
と同様にして偏心鞘芯型複合長繊維フリース（鞘成分：プロピレン－エチレン－ブテン－
１三元共重合体、芯成分：ポリプロピレン）を得た。
次いで上記メルトブロー不織布へ該長繊維フリースを積層し、得られた積層物を１２８℃
に加熱させた凹凸ロールと平滑ロールとで構成されたポイントボンド加工機の加圧された
ロール間に通し部分的に繊維間を熱接着させた。
積層後のメルトブロー不織布の部分は、不織布見かけ密度ｄが０．０８ｇ／ｃｃとなりか
つＡ式値は４．４であった。
前記メルトブロー積層不織布は、毛羽立ちが少なく、風合、柔軟性、通気性が良好でかつ
耐水圧を保持する吸収性物品に用いられる液体非透過性シートに適する不織布であった。
不織布強力も、長繊維不織布を積層させることによって強いものが得られた。条件は表１
に、結果は表２に示した。
また、前記積層不織布からなる液体非透過性シートを図１～５に示した様な吸収性物品、
すなわち紙おむつならびに生理用ナプキンのサイドシートならびにバックシートに用いて
着用評価した。その結果、体液の吸収性物品外への漏れもなく、通気性が良好でかつ風合
も好評であった。
（比較例１）
メルトブロー不織布のウェッブは、目付けＷを２０ｇ／ｍ2とし、圧密加工を行わなかっ
た以外は実施例１と同様にして得た。
得られたメルトブロー不織布のウェッブを１３０℃に加熱させた凹凸ロールと平滑ロール
とで構成されたポイントボンド加工機の加圧されたロール間に通し部分的に繊維間を熱接
着させた。
上記の如くして得られたメルトブロー不織布は、Ａ式値は９であったが、不織布見かけ密
度ｄが０．０３ｇ／ｃｃと低かった。
前記メルトブロー積層不織布は、通気性が良好であるが、耐水圧を保持することができず
吸収性物品に用いられる液体非透過性シートに適する不織布ではなかった。条件は表１に
、結果は表２に示した。
また、前記液体非透過性シートを図１～５に示した様な吸収性物品、すなわち紙おむつな
らびに生理用ナプキンのバックシートに用いて着用評価した。その結果、通気性と風合は
良好であったが、体液の吸収性物品外への漏れが発生し、不評であった。
（比較例２）
メルトブロー不織布の目付を４ｇ／ｍ2とした以外は実施例７と同様にしてメルトブロー
不織布を製造し、また、メルトブロー不織布のウェッブと積層させる熱可塑性繊維不織布
も実施例７と同様にして長繊維フリースを得た。
次いで上記メルトブロー不織布へ該長繊維フリースを積層し、得られた積層物を１２８℃
に加熱させた凹凸ロールと平滑ロールとで構成されたポイントボンド加工機の加圧された
ロール間に通し部分的に繊維間を熱接着させた。
積層後のメルトブロー不織布は、不織布見かけ密度ｄが０．０９ｇ／ｃｃであったがＡ式
値は１．８であった。
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前記メルトブロー積層不織布は、通気性は良好であるが、耐水圧を保持することができず
、吸収性物品に用いられる液体非透過性シートに適する不織布ではなかった。条件は表１
に、結果は表２に示した。
また、前記積層不織布からなる液体非透過性シートを図１～５に示した様な吸収性物品、
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果、通気性と風合は良好であったが、体液の吸収性物品外への漏れが発生し、不評であっ
た。
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、吸収性物品に用いられる液体非透過性シートに適する不織布ではなかった。条件は表１
に、結果は表２に示した。
また、前記積層不織布からなる液体非透過性シートを図１～５に示した様な吸収性物品、
すなわち紙おむつならびに生理用ナプキンのバックシートに用いて着用評価した。その結
果、通気性と風合は良好であったが、体液の吸収性物品外への漏れが発生し、不評であっ
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