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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　吸収性コア及び該吸収性コアを被覆するコアラップシートを有する吸収体であって、
　前記吸収性コアは、パルプ繊維及び／又は高吸水性ポリマーを含み、
　前記コアラップシートは、繊度が１．０ｄｔｅｘ以下の極細合成繊維を５０質量％以上
含む繊維シートからなり、該繊維シートは、液透過性であり、該繊維シートの密度が０．
０５～０．０８ｇ／ｃｍ3であり、
　前記繊維シートは、前記極細合成繊維と共に熱融着性繊維を含んでおり、繊維どうしが
互いに交点において熱融着した熱融着点を有している吸収体。
【請求項２】
　前記極細合成繊維は、繊維長が１０ｍｍ未満である請求項１記載の吸収体。
【請求項３】
　前記繊維シートは、擬似軟便の透過時間が１００秒以下である請求項１又は２記載の吸
収体。
【請求項４】
　厚みが３ｍｍ以下である請求項１～３の何れか１項記載の吸収体。
【請求項５】
　前記繊維シートが湿式抄造工程を経て製造されたものである、請求項１～４の何れか１
項記載の吸収体。
【請求項６】
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　請求項１～６の何れか１項記載の吸収体を具備する吸収性物品。
【請求項７】
　請求項１～５の何れか１項記載の吸収体を製造する吸収体の製造方法であって、
　前記繊維シートを湿式抄造工程を経て製造する、吸収体の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、吸収体及びそれを用いた吸収性物品に関する。
【背景技術】
【０００２】
　使い捨ておむつの軟便の保持性を向上させる技術として、おむつ内に軟便収容用の空間
を形成し、該空間内に軟便を収容させる方法が知られている（特許文献１等）。　しかし
、おむつ内に軟便収容用の空間を形成する方法は、おむつの厚みをある程度厚くする必要
があり、おむつの薄型化を図る上では好ましくない。
【０００３】
　おむつの厚みを抑制しつつ軟便の保持性を高めるには、軟便の吸収体に対する吸収性を
向上させることが望まれる。
　ところで、使い捨ておむつの吸収体としては、パルプ繊維及び／又は高吸水性ポリマー
からなる吸収性コアを、ティッシュペーパーからなるコアラップシートで被覆したものが
汎用されている。また、吸収性コアを被覆するコアラップシートとして不織布を用いるこ
とも提案されている（特許文献２参照）。
【０００４】
【特許文献１】特開２００４－００８３０１号公報
【特許文献２】特表２００２－５１２０８２号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかし、従来のティッシュペーパーからなるコアラップシートは、軟便の透過性に劣る
。
　また、特許文献２には、不織布ラップシートとして、メルトブローン不織布が記載され
ている。しかし、引用文献２においては、メルトブローン不織布を単独で使用しておらず
、メルトブローン不織布をスパンボンド不織布と積層一体化した状態で使用している。そ
のため、不織布ラップシート全体としては、軟便の透過性に劣る。
　なお、コアラップシートを構成する不織布の目を粗くすれば、軟便の透過性が向上する
が、それでは、吸収性コア中の吸収材料の漏れ出しを防止するというコアラップシートの
機能が損なわれてしまう。
　また、生理用ナプキンにおいても、吸収体の従来のティッシュペーパーからなるコアラ
ップシートで包んでしまうと、高粘度の経血の透過性が劣り、表面の液残りや吸収時間の
遅れ、繰り返し吸収性の低下を起こしやすくなる。
【０００６】
　従って、本発明の課題は、吸水性ポリマー等の吸収材料の漏れ出しを防止できると共に
、軟便や経血などの高粘性体液の吸収性に優れた、薄型かつ柔軟な吸収体を提供すること
にある。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明は、吸収性コア及び該吸収性コアを被覆するコアラップシートを有する吸収体で
あって、前記吸収性コアは、パルプ繊維及び／又は高吸水性ポリマーを含み、前記コアラ
ップシートは、繊度が１．０ｄｔｅｘ以下の極細合成繊維を５０質量％以上含む繊維シー
トからなり、該繊維シートは、液透過性であり、該繊維シートの密度が０．０５～０．０
８ｇ／ｃｍ3である吸収体を提供することにより前記課題を解決したものである。
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【０００８】
　また、本発明は、前記吸収体を具備する使い捨ておむつや生理用ナプキンなどの吸収性
物品を提供するものである。
【発明の効果】
【０００９】
　本発明の吸収体は、高吸水性ポリマー等の吸収材料の漏れ出しを防止できると共に、軟
便や経血などの高粘性体液の吸収性に優れている。
　本発明の吸収性物品は、吸水性ポリマー等の吸収材料の漏れ出しを防止できると共に、
軟便や経血などの高粘性体液の吸収保持性に優れているとともに、薄く、柔軟性を有して
いる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１０】
　以下、本発明を、その好ましい一実施形態としての使い捨ておむつ及びその吸収体の一
例に基づいて詳細に説明する。
　図１には、本発明の吸収性物品の一実施形態である幼児用の使い捨ておむつ１が示され
ている。図１に示す使い捨ておむつ１（以下、おむつ１という）は、図２に示すように、
液透過性の表面シート２、液不透過性又は液難透過性（撥水性等）の裏面シート３、及び
これら両シート２，３間に介在された吸収体４を具備する。
　おむつ１は、図１に示すように、着用時に着用者の背中側に配される背側部Ａ、着用時
に腹側に配される腹側部Ｂ、及び着用時に股間部に配される股下部Ｃを備えている。おむ
つ１は、いわゆる展開型のおむつであり、背側部Ａの左右両側部にファスニングテープ５
，５を有し、腹側部Ｂの外面に、設ファスニングテープ５，５を止着させるランディング
テープ６を有している。
【００１１】
　おむつ１の、着用者の脚廻りに位置するレッグ部にはレッグ部弾性部材７が配されてい
る。また、おむつ１の長手方向の左右両側には、自由端に弾性部材８１を有する撥水性不
織布８が配されている。おむつの着用時には、レッグ部弾性部材７及び弾性部材８１の収
縮により、レッグギャザー及び立体ギャザーが形成される。
【００１２】
　おむつ１の吸収体４は、本発明の吸収体の一実施形態であり、吸収性コア４１及び該吸
収性コア４１を被覆するコアラップシート４４，４５を有する。
　吸収性コア４１は、パルプ繊維４２及び高吸水性ポリマー４３を含んで構成されている
。パルプ繊維及び高吸水性ポリマーの合計含有量は、吸収性コア４１の質量に対して、例
えば７０～１００質量％であり、好ましくは８５～１００質量％、更に好ましくは９５～
１００質量％である。パルプ繊維と高吸水性ポリマーとの質量比は、尿や軟便等を十分に
保持固定し得るようにする観点から、パルプ繊維：高吸水性ポリマー＝１：９～９：１が
好ましく、３：７～７：３が更に好ましい。吸収性コア４１は、必要に応じ、パルプ繊維
及び高吸水性ポリマー以外の他の成分を含有していてもよい。他の成分としては、例えば
、ｐＨ緩衝材や親水性の微粉、消臭剤等の各種添加剤、及びパルプ繊維以外の天然繊維や
再生繊維、合成繊維等が挙げられ、これらの１種を単独で又は２種以上を混合して用いる
ことができる。
【００１３】
　吸収性コア４１は、その密度が０．０５～０．２ｇ／ｃｍ3、特に０．１～０．２ｇ／
ｃｍ3あることが、尿や軟便等を十分保持固定できる点から好ましい。
【００１４】
　パルプ繊維としては、使い捨ておむつや生理用ナプキン等の吸収性物品の吸収体に従来
用いられているものを適宜用いることができ、例えば、木材パルプや植物パルプ由来の繊
維を用いることができる。これらの１種を単独で又は２種以上を混合して用いることがで
きる。
　高吸水性ポリマーとしては、使い捨ておむつや生理用ナプキン等の吸収性物品の吸収体
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に従来用いられているものを適宜用いることができ、例えば、ポリアクリル酸ソーダ、（
アクリル酸－ビニルアルコール）共重合体、ポリアクリル酸ソーダ架橋体、（デンプン－
アクリル酸）グラフト重合体、（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、ポリアクリル酸カリウム、並びにポリアクリル酸セシウム等が挙げられ、これらの
１種を単独で又は２種以上を混合して用いることができる。高吸水性ポリマーとしては、
通常は粒子状のものが用いられるが、繊維状のものでもよい。粒子状の高吸水性ポリマー
には、その形状の違いから、不定形タイプ、塊状タイプ、俵状タイプ、球粒凝集タイプ、
球状タイプ等があるが、何れのタイプも用いることができる。
【００１５】
　本発明に用いるコアラップシートは、非常に低密度で、坪量の低いものである。ざらつ
き、ごつごつ感などの風合いの悪化の防止、コアラップからの高吸水性ポリマーの漏れ防
止、コアラップシートの破れの抑制等の観点から、吸収性コア４１に含有されている高吸
水性ポリマーは、その平均粒径が２００～６００μｍ、特に２５０～４５０μｍ、とりわ
け２５０～４００μｍであることが好ましい。
【００１６】
　また、吸収性コア４１に含有されている全ての高吸水性ポリマーのうち、粒径１０６μ
ｍ未満の高吸水性ポリマーの含有量が１０質量％未満、特に５質量％未満であると、前記
効果がより確実に奏されるようになるので好ましい。
【００１７】
　前記の「平均粒径」及び「粒径１０６μｍ未満の高吸水性ポリマーの含有量」は、それ
ぞれ下記＜粒径分布の測定方法＞によって測定される。
【００１８】
＜粒径分布の測定方法＞
　吸収性物品、例えば、おむつ１（吸収性コア４１）に含有されている全ての高吸水性ポ
リマー５０ｇを、ＪＩＳ　Ｚ　８８０１で規定された目開き８５０、６００、５００、３
５５、３００、２５０、１５０、１０６の標準篩（例えば東京スクリーン社製の標準篩）
及び受け皿を用いて、振とう機（例えばレッチェ社製、ＡＳ２００型）を用いて篩分けす
る。振とう条件５０Ｈｚ、振幅０．５ｍｍ、振とう時間１０分間とする。測定は３回行い
、平均値をふるい上重量とした。得られた各ふるい上重量を５０で除して相対頻度を求め
、粒度累積曲線を描いた。累積曲線の中央累積値（５０％）に相当する粒子径を平均粒径
とした。篩い分け作業後、「粒径１０６μｍ未満の高吸水性ポリマー」は目開き１５０の
篩を通過して受け皿上にあるものを意味する。篩い分けは３回行い、３回の平均値を各篩
上の重量とした。得られた各篩上の重量を全重量に対する重量百分率として計算し、各粒
径の存在比率を算出した。尚、測定は２３±２℃、湿度５０±５％で行い、測定の前に試
料を同環境で２４時間以上保存した上で測定する。
【００１９】
　また、本発明に用いられる高吸水性ポリマーは、上記平均粒径が２００～６００μｍで
あることや、粒径１００μｍ未満の高吸水性ポリマーの含有量が１０質量％未満であるこ
とに加えて、かさ比重が０．４～０．８ｇ／ｃｍ3、特に０．５～０．８ｇ／ｃｍ3である
ことが好ましい。かさ比重は、吸水速度の制御、繰り返し吸水性の維持など高吸水性ポリ
マーの吸収性に関る諸特性の指標として役立つものであるが、高吸水性ポリマーの形状を
表現する指標でもある。すなわち、かさ比重が大きい場合は、より表面積が小さく球形に
近く、かさ比重が小さいほど、より表面積が大きく、凸凹の形状をしていることを指し示
す。本発明においては、かさ比重が上記範囲にあることによって、コアラップシートを形
成する繊維に引っかかりやすく、コアラップシートからの高吸水性ポリマー漏れを抑える
ことができる。かさ比重は、次のようにして測定される。
【００２０】
＜かさ比重の測定方法＞
　ＪＩＳ　Ｋ６２１９－２　２００５に準じてかさ比重の測定を行った。測定対象の高吸
水性ポリマーを、重量及び体積既知の円筒容器（直径１００ｍｍのステンレス製容器、容
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量１０００ｍｌ）の中心部へ該容器の下端から５０ｍｍ以下の高さから注ぎ込んだ。この
とき、注ぎ込まれた高吸水性ポリマーが円筒容器の上端よりも上方で三角錐を形成するよ
うに、十分な量の高吸水性ポリマーを円筒容器内に注ぎ込んだ。そして、へらを用いて円
筒容器の上端よりも上方にある余剰の高吸水性ポリマーを払い落とし、この状態で該容器
の重量を測定し、その測定値から容器の重量を差し引くことで、高吸水性ポリマーの重量
を求め、これを容器の体積で除して、目的とするかさ比重を算出した。尚、測定は２３±
２℃、湿度５０±５％で行い、測定の前に試料を同環境で２４時間以上保存した上で測定
する。
【００２１】
　パルプ繊維４２は綿状であることが好ましい。綿状のパルプ繊維４２を含む吸収性コア
４１、あるいは、綿状のパルプ繊維４２及び該パルプ繊維４２及び高吸水性ポリマー４３
を含む吸収性コア４１は、パルプ繊維４２、又はパルプ繊維４２及び高吸水性ポリマー４
３を、空気中に飛散させ、それらを積繊ドラム等の周面に設けられた所定形状の集積部に
吸引して堆積させる公知の積繊機や混合積繊機等を用いて製造することができる。
【００２２】
　本実施形態における吸収体４は、吸収性コア４１を被覆するコアラップシートとして、
該吸収性コア４１の肌当接面側の面（表面シート２側の面）を被覆するコアラップシート
４４と、該吸収性コア４１の非肌当接面側の面（裏面シート３側の面）を被覆するコアラ
ップシート４５とを有しているが、それらのうちの、少なくとも吸収性コア４１の肌当接
面側の面（表面シート２側の面）を被覆するコアラップシート４４が、下記条件（１）～
（３）を満足する繊維シートからなる。
【００２３】
条件（１）
　繊度が１．０ｄｔｅｘ以下の極細合成繊維を５０質量％以上含む。
条件（２）
　液透過性である
条件（３）
　密度が０．０５～０．０８ｇ／ｃｍ3である。
【００２４】
条件（１）について
　コアラップシート４４を構成する繊維シートが、合成繊維を主な構成繊維とすることで
、軟便や尿の吸収時の繊維のへたりが抑制され、また、液体に触れた後の繊維の膨潤が少
なく、繊維間の隙間が良好に維持される。また、合成繊維の繊度が１．０ｄｔｅｘ以下で
あることで、条件（３）を満たす構造が得られ易い。そのため、吸収性コア中の高吸水性
ポリマー等の漏れ出しを防止しつつ、軟便の透過性を向上させることができる。
　極細合成繊維の含有量が、５０質量％未満であると、繊維間の空間が大きくなり、高吸
水性ポリマーの漏れが防止できない。
　繊維シートに含有させる極細合成繊維の量は、繊維シートの全質量に対して５０～１０
０質量％であるが、繊維シートの全質量に対して５０～９０質量％であることが好ましく
、７０～９０質量％であることがより好ましい。
【００２５】
　繊維シートに５０質量％以上の割合（あるいは上述した更に好ましい割合）で含有させ
る極細合成繊維の繊度は、１．０ｄｔｅｘ以下であることがより好ましく、０．８ｄｔｅ
ｘ以下であることが更に好ましく、繊度が０．６ｄｔｅｘ以下であることがとりわけ好ま
しい。極細合成繊維の繊度の下限値は特に制限されないが、コアラップシートの強度と液
透過性の点から０．０５ｄｔｅｘ以上、特に０．１ｄｔｅｘ以上であることが好ましい。
但し、これ以下の繊維を配合するとこを否定するものでなく、風合いやコアラップの繊維
間距離の均一性を向上させる、コアラップの網目にさらに物理的な障害物を形成し、高吸
収ポリマーの漏れを防ぐなどの観点から、０．１ｄｔｅｘ未満の繊維を適宜添加すること
ができる。すなわち、極細合成繊維の表面にさらに細かい繊維、例えばエレクトロスピニ
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ング法によって形成されたナノファイバーを配することで、極細合成繊維からフィブリル
状の繊維を空間ないに伸ばした構造を形成することができる。
【００２６】
　極細合成繊維は、各種公知の合成樹脂からなるものを用いることができるが、例えば、
ポリエチレン、ポリプロピレン、ポリエチレンテレフタレートのようなポリエステル及び
ナイロンのようなポリアミド等を構成成分として含むもの等を用いることができる。これ
らの中でも、ポリエステルを構成成分とするものが抄紙後の乾燥時に繊維同士が溶融接着
しない点から好ましい。
　極細合成繊維の製法は、各種公知の製法を特に制限なく採用できるが、例えば、熱可塑
性樹脂を溶融紡糸して得られる繊維を所定の長さに切断したものや、紡糸した繊維の断面
を複数に分割して得られる分割型の極細繊維等を用いることができる。
【００２７】
　コアラップシート４４を構成する繊維シートは、繊度が１．０ｄｔｅｘ以下の極細合成
繊維と共に、熱融着性繊維を含むことが好ましい。特に熱融着性繊維を配合して、繊維ど
うしが交点において熱融着した熱融着点を有するものとすることが、繊維シートに必要な
強度を確保して繊維シートの安定搬送性の向上や吸水性ポリマー漏れの防止を図りつつ、
繊維間の空間を維持して、軟便等の高粘性の透過性を向上させ得るので好ましい。
【００２８】
　前記極細合成繊維と前記熱融着性繊維の配合割合（質量比）は、極細合成繊維：熱融着
性繊維＝５：５～９：１が好ましく、６：４～８：２がより好ましい。また、極細合成繊
維及び熱融着性繊維の合計含有量は、繊維シートの質量に対して、例えば６０～１００質
量％であり、好ましく７０～１００質量％、更に好ましくは８０～１００質量％である。
コアラップシート４４を構成する繊維シートには、必要に応じ、極細合成繊維及び前記熱
融着性繊維以外の他の成分を含有させてもよい。当該他の成分としては、例えば、両繊維
以外の天然繊維や再生繊維、合成繊維等が挙げられ、これらの１種を単独で又は２種以上
を混合して用いることもできる。
【００２９】
条件（２）について
　コアラップシート４４を構成する繊維シートの液透過性を有するには、親水化処理が施
されているものを用いることが好ましい。親水化処理された繊維シートを用いることによ
り、合成繊維が主な構成繊維でありながら、軟便や経血などの透過性を向上させることが
できる。
　親水化処理には、合成繊維の不織布の親水化に従来用いられている各種親水化油剤を特
に制限なく用いることができる。例えば、アニオン系、カチオン系、両性系、ノニオン系
の界面活性剤の様々な分子量のものを単独もしくは組み合わせて用いることができる。親
水化油剤の具体例としては、例えば、ポリオキシエチレンアルキルエーテル、ポリオキシ
エチレン脂肪酸エステル、ソルビタン脂肪酸エステル、ポリグリセリン脂肪酸エステル、
ポリエーテル－ポリエステルブロック共重合体、ポリエーテル変性シリコン、エチレンオ
キサイド付加多価アルコール、等が挙げられる。
　また、親水化油剤による親水化処理の方法としては、抄造、乾燥後の繊維シートを親水
化油剤で処理（ディッピング、スプレー、グラビアコート、印刷等）する方法や、紡糸前
の原料樹脂に親水化油剤を練り込みブリードアウトさせる方法等が挙げられる。
【００３０】
　親水化油剤の付着量は、乾燥繊維シートの質量に対して、０．２～３．０質量％とする
ことが好ましい。
【００３１】
条件（３）について
　コアラップシート４４を構成する繊維シートとしては、密度が０．０５～０．０８ｇ／
ｃｍ3のもの、より好ましくは、密度が０．０６～０．０８ｇ／ｃｍ3のものを用いる。密
度がこの範囲のものを用いることにより、吸収性コア中の吸水性ポリマー等の漏れ出しを
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防止しつつ、軟便の透過性を向上させることができる。
　前記密度が０．０５ｇ／ｃｍ3未満であると、高吸水性ポリマー等の漏れ出しを防止で
きず、前記密度が０．０８ｇ／ｃｍ3超であると、尿や軟便の透過性を充分に向上させる
ことが困難となる。
【００３２】
　繊維シートの密度は、以下のようにして測定される。
＜繊維シートの密度の測定方法＞
　坪量と厚みから算出した。坪量は、面積が５００ｃｍ2の大きさの試料片の重量を測定
し、１ｍ2面積当たりの重量で表した値である。厚みは、ＪＩＳ　Ｌ　１９１３に準拠し
た方法を用い、(株）キーエンスのレーザー変位センサを用
いた厚み計で、評価対象のシートに直径５６．５ｍｍの金属板で０．５ｋＰａの荷重をか
け、厚みを測定した。上記の坪量を、厚みで割ってｇ／ｃｍ3に換算し、算出した。
【００３３】
　（１）～（３）の条件に加えて、さらに条件（４）及び／又は（５）を満たすことが好
ましい。
【００３４】
条件（４）
　擬似軟便の透過時間が１００秒以下である。
　本願の課題の解決のために、液透過性は、実施例において後述する擬似軟便を用いた透
過性の評価において、１００秒以下であることが好ましい。１００秒以下であれば、軟便
や経血等の高粘性体液も透過しやすく、すばやく吸収体に吸収させることができる。
【００３５】
条件（５）
　繊維間距離が１０～５０μｍである。
　コアラップシート４４を構成する繊維シートとしては、繊維間距離が１０～５０μｍの
もの、より好ましくは、繊維間距離が１０～４０μｍのものを用いる。繊維間距離がこの
範囲のものを用いることにより、吸収性コア中の吸水性ポリマー等の吸収材料の漏れ出し
を防止しつつ、軟便の透過性を向上させることができる。
　前記繊維間距離が１０μｍ以上であると、軟便の透過性を充分に向上させることができ
、前記繊維間距離が５０μｍ以下であると、吸収性コア中の吸水性ポリマー等の漏れ出し
をより確実に防止することができる。
【００３６】
　繊維シートの繊維間距離Ａ［ｍｍ］は、以下のようにして計算される。複数の繊維があ
るときは、繊維の存在比率から平均値を求めて、下記の計算式を使い計算する。
　繊維シートの厚みｈ［ｍｍ］、繊維樹脂密度ρ[ｇ／ｃｍ３］、πは円周
率、繊維径ｄ［μｍ］、坪量ｅ［ｇ／ｍ３］から計算される。
【数１】

【００３７】
　本実施形態の吸収体４によれば、使い捨ておむつ等の吸収性物品に組み込まれたときに
、吸収性コア４１の肌当接面側の面（表面シート２側の面）を被覆するコアラップシート
４４として、上記の諸条件を満足する繊維シートを用いているため、肌当接面側の面に供
給（排泄）された、軟便や粘稠物等が、コアラップシート４４を透過して、吸収性コア４
１内にスムーズに移行する。吸収性コア４１内に移行した軟便は、吸収性コア４１内に安



(8) JP 5352227 B2 2013.11.27

10

20

30

40

50

定的に維持される。また、その繊維シートには、吸収体製造時の搬送に問題のない強度が
確保でき、また、コアラップシート４４を透過して高吸水性ポリマーの漏れ出しも防止さ
れる。
　本実施形態の使い捨ておむつ１によれば、そのような吸収体４を具備するため、高吸水
性ポリマー等の吸収材料の漏れ出しを防止できると共に、軟便の吸収保持性に優れている
。
【００３８】
　本実施形態の吸収体４に用いた、上記の諸条件を満足する繊維シートは、好ましくは、
湿式抄造工程を経て製造される。
　繊維シートの好ましい製造方法は、水に、上述した極細合成繊維及び上述した熱融着性
繊維（バインダー繊維）を分散させた原料スラリーから、湿式抄造法によりシートを形成
し、該シートを加圧により脱水した後、乾燥させる方法である。また、その製造方法にお
ける前記の乾燥工程又は該乾燥工程とは別に設けられた熱処理工程において、抄造により
形成したシートの熱処理により前記の熱融着性繊維の表面を溶融させ、繊維どうしが互い
に交点において熱融着した熱融着点を形成させることがより好ましい。
　湿式抄造、加圧脱水、乾燥には、それぞれに用いられる各種公知の装置が特に制限無く
用いられる。湿式抄造には、例えば、丸網型の抄紙ネットを備えたもの等が用いられ、加
圧脱水には、加圧ロールや脱水ベルトを備えたものを用いることができる。加圧ロールの
周面や脱水ベルトは、例えば、通常の抄紙機に用いられているワイヤーメッシュベルトや
フェルトベルトから成る。乾燥には、例えばヤンキードライヤが用いられる。
　湿式抄造工程を経て得られる繊維シートは、その厚みが薄い点も利点である。
【００３９】
　コアラップシート４４を構成する上記極細合成繊維は、その繊維長が、１０ｍｍ未満で
あることが、湿式抄造法により繊維シートを得る観点から好ましく、より好ましくは３～
８ｍｍ、更に３～７ｍｍである。また、上述した熱融着性繊維や他の必要に応じて混在さ
せる繊維も、同様の繊維長を有することが好ましい。
【００４０】
　本発明でコアラップシートとして用いる繊維シートは、吸収体やそれを用いた使い捨て
おむつ等の厚みを薄くする観点から、その厚みが、０．５ｍｍ以下、特に０．３ｍｍ以下
であることが好ましい。
　また、吸収体４は、その厚みＴ４が、３ｍｍ以下であること、特に２．５ｍｍ以下であ
ることが、全体として柔軟な吸収体を得る観点や、使い捨ておむつ等の厚みを薄くする観
点から好ましい。
　また、使い捨ておむつ１は、その厚みＴ１が、５ｍｍ以下であること、特に４ｍｍ以下
であることが好ましい。
　吸収体４の厚みＴ４や使い捨ておむつ１の厚みＴ１は、各部の弾性部材を伸長させた状
態において、着用者の肛門に対向配置される部位の厚みを測定する。このときに使用する
加圧板は、一辺が５０ｍｍの正方形で、加重２．５ｇ／ｃｍ2の圧力が掛かる金属製の物
を用いた。
【００４１】
　以上、本発明の使い捨ておむつ及び吸収体の一実施形態について説明したが、本発明は
、かかる実施形態に制限されず、適宜変更可能である。例えば、本発明の吸収体は、使い
捨ておむつに代えて、生理用ナプキン、失禁バッド、母乳パッド等にも使用することがで
きる。使い捨ておむつ以外の場合にも、高吸水性ポリマー等の漏れ出しを防止しつつ、優
れた粘稠物の透過性が発現される。
　また、使い捨ておむつは、展開型の使い捨ておむつに代えて、パンツ型使い捨ておむつ
であっても良い。
【００４２】
　また、吸収体は、パルプ繊維及び吸水性ポリマーの何れか一方のみを含むものであって
も良い。また、吸収体は、図３に示すように、吸収性コアの上下両面を一枚のコアラップ
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シートが被覆するものであっても良く、図４に示すように、吸収性コア４１の上下両面を
別体のコアラップシートが被覆するものであっても良い。図４に示す吸収体の場合、吸収
性コア４１の肌当接面側の面を被覆するコアラップシートのみが上述した条件を満たす繊
維シートからなり、吸収性コア４１の肌当接面側の面を被覆するコアラップシートには、
従来公知のコアラップシートを用いることもできる。
　また、吸収体は、図５に示すように、吸収性コア４１の肌当接面側の面及び長手方向の
両側部のみがコアラップシートに被覆され、吸収性コア４１の非肌当接面側の中央部がコ
アラップシートに被覆されていないものであっても良い。
【実施例】
【００４３】
　以下本発明を、実施例を用いて更に具体的に説明するが、本発明は、かかる実施例によ
り何ら制限されるものではない。
〔実施例１〕
　極細合成繊維として、ポリエチレンテレフタレート樹脂からなるポリエステル繊維、繊
度０．１ｄｔｅｘ、繊維長５ｍｍ（帝人ファイバー(株)製ＴＭ０４Ｐ
Ｎ）を用い、熱融着性繊維として、芯がポリエチレンテレフタレート樹脂で鞘がポリエチ
レン樹脂からなる繊維、繊度１．２ｄｔｅｘ、繊維長５ｍｍ（帝人ファイバー(株)製ＴＡ
０７Ｎ）を用いた。
　上記の極細合成繊維と熱融着性繊維とを、両者の質量比（前者対後者）が７対３となり
、得られる繊維シート（乾燥状態）における両者の合計坪量が５ｇ／ｍ2になるように、
秤量し、スラリー濃度が約０．５質量％になるように希釈してミキサーに入れ攪拌する。
角型抄紙機に水を約１０Ｌ溜め、上記の手順で調整したスラリーを投入し、攪拌翼で数回
攪拌させた後に濾水した。抄紙機の金網メッシュ上にシート状に堆積した前記スラリーの
固形物に角型ろ紙を載せて水分を取り除き、ロール乾燥機で乾燥することで、坪量が５ｇ
／ｍ2の繊維シートを得た。ロール乾燥機による乾燥時に、熱融着性繊維どうしの交点が
熱融着した。
　得られた繊維シートの密度は、表１に示す通りであった。また、この繊維シートには、
乾燥後の段階で繊維親水化剤の純分付着量が、繊維シートの重量に対して０．５質量％に
なるように、浸水化剤水溶液の濃度や処理量を調整し、浸漬乾燥して親水化処理を施した
。
【００４４】
〔実施例２，３〕
　実施例１において、極細合成繊維の繊度を０．１ｄｔｅｘから０．３ｄｔｅｘ又は０．
６ｄｔｅｘに代えた以外は同様にして繊維シートを製造した。得られた繊維シートの坪量
は１０ｇ／ｍ2（実施例２）、２０ｇ／ｍ2（実施例３）であった。
【００４５】
比較例１（１－１～１－３）〕
　下記構成の不織布を用意した。これらの不織布は、繊維として、芯がポリプロピレン、
鞘が高密度ポリエチレン、芯／鞘＝５０／５０質量％である親水化処理された繊維長５１
ｍｍの複合繊維を用いた。
　ＮＷ１：繊度３．３ｄｔｅｘの合成繊維と繊度２．２ｄｔｅｘの合成繊維を積層したエ
アスルー不織布。
　初めに、繊度３．３ｄｔｅｘの繊維１Ａを、カード機を用いて坪量１０ｇ/ｍ2の繊維ウ
エブ１Ａを作成した。次に、繊度３．３ｄｔｅｘの繊維１Ａと繊維径２．２ｄｔｅｘの繊
維１Ｂを３／７の重量比で混合し、坪量１５ｇ/ｍ2の繊維ウエブ１Ｂを作成した。繊維ウ
エブ１Ｂの上に繊維ウエブ１Ａを積層し、１３７℃の熱風で処理して、合計坪量２５ｇ/
ｍ2のエアスルー不織布を得た。この時の不織布の厚みは０．４７ｍｍ、不織布の密度は
０．０５ｇ／ｃｍ3あった。
　ＮＷ２：繊度２．２ｄｔｅｘの合成繊維のエアスルー不織布。
　ＮＷ１で用いた繊度２．２ｄｔｅｘの繊維を、カード機を用いて坪量２５ｇ/ｍ2の繊維
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は０．５７ｍｍ、不織布の密度は０．０４ｇ／ｃｍ3あった。
　ＮＷ３：繊度１．５ｄｔｅｘの合成繊維と繊度６．６ｄｔｅｘの合成繊維を積層したエ
アレイド不織布。
　この不織布の厚みは３．６９ｍｍ、不織布の密度は０．０１ｇ／ｃｍ3あった。
　各不織布を構成する不織布の坪量、積層不織布の密度は、表１に示す通りである。
【００４６】
〔比較例２（２－１～２－３）〕
　下記構成の不織布を用意した。これらの不織布は、上述した不織布ＮＷ２にプレス加工
を施したしたものである。
　ＮＷ２加工品１：密度を０．０５ｇ／ｃｍ3にした不織布。
　ＮＷ２加工品２：密度を０．０７ｇ／ｃｍ3にした不織布。
　ＮＷ２加工品３：密度を０．０９ｇ／ｃｍ3にした不織布。
　各不織布を構成する不織布の坪量、積層不織布の密度は、表１に示す通りである。
【００４７】
〔比較例３〕
　下記構成のティッシュペーパーを用意した。このティッシュペーパーは、ティッシュペ
ーパーは、以下の記述に従い調整した。
　初めに、針葉樹クラフトパルプを、叩解によってカナダ標準ろ水度（ＪＩＳ　Ｐ８１２
１）を５５０ｍｌとなるように調整後、乾燥重量が１６ｇ／ｍ2になるように秤量し、ス
ラリー濃度が約０．５質量％になるように希釈してミキサーに入れ攪拌した。
スラリー中になるように添加した。得られたスラリーを、１０００ｍＬをビーカーに移し
、繊維乾燥重量１００重量部に対してポリアクリルアミド（ＭＴアクアポリマー社製アコ
フロックＡ－９５）０．０２５重量部、湿潤紙力剤（ＷＳ４０２４　星光ＰＭＣ社製）を
０．５重量部加え攪拌した。角型抄紙機に水を約１０Ｌ溜め、上記の手順で調整したスラ
リーを投入し、攪拌翼で数回攪拌させた後に濾水した。抄紙機の金網メッシュ上にシート
状に堆積した前記スラリーの固形物に角型ろ紙を載せて水分を取り除き、ロール乾燥機で
乾燥することで、坪量が１６ｇ／ｍ2のティッシュペーパーを得た。
　ティッシュペーパーの坪量、密度及び繊維間距離は、表１に示す通りである。
【００４８】
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【表１】

【００４９】
〔評価〕
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　実施例及び比較例の各シートについて、軟便（粘稠物）の透過性、厚み及び高吸水性ポ
リマーの漏れ難さを評価した。
【００５０】
１．軟便（粘稠物）の透過性
　図６に示すように、内径３５ｍｍの上部円筒１１と内径３５ｍｍの下部円筒１２との間
に、評価対象のシートを挟み込み、上部円筒１１の下端及び下部円筒１２の上端に設けら
れた環状のフランジ部にクリップ１３を嵌合させ、上下の円筒１１，１２を連結させた。
符号１４，１４は、円筒１１，１２の内径と同径同形状の貫通孔を有するパッキンである
。
　そして、擬似軟便として、グリセリンとイオン交換水とを、グリセリン：イオン交換水
＝９４：６の比率で混合してなる粘稠液（粘度：２９０ｍＰａ・ｓ）１０ｇを、上部円筒
１１に注ぎ入れ（６秒以内に全量注入）、注入開始から評価対象のシート上から液がなく
なるまでの時間を測定した。その測定値を、表１に、通過時間（擬似軟便の通過時間）と
して示した。
【００５１】
２．厚み
　上記の「繊維シートの密度の測定方法」により厚みを測定し、その結果を表１に示した
。
【００５２】
３．吸水性ポリマーの漏れ難さ
　軟便（粘稠物）の透過性の評価に用いた器具と同じ器具に評価対象のシートを同様にし
て固定し、上部円筒１１に高吸水性ポリマー１ｇを投入した。投入後、器具を手にもち、
横方向に小刻みに振動させた。６０秒間のうちに、シートを透過して下部円筒１２から下
方に出てくるポリマーの量を測定し、その結果を、ポリマー抜け量として表１に示した。
　吸水性ポリマーとしては、サンダイヤポリマー製のサンウェットＩＭ９３０を用いた。
【００５３】
　表１に示す結果から明らかなように、実施例の繊維シートは、軟便（粘稠物）の透過性
及び高吸水性ポリマーの漏れ難さに優れていた。他方、比較例１，２のシートは、軟便（
粘稠物）の透過性は良好であるものの、高吸水性ポリマーが漏れやすいものであり、比較
例３のシートは、高吸水性ポリマーの漏れ難さは良好であるものの、軟便（粘稠物）の透
過性には劣るものであった。
【図面の簡単な説明】
【００５４】
【図１】本発明の一実施形態の使い捨ておむつを表面シート側から見た一部破断平面図で
ある。
【図２】図１のＩＩ－ＩＩ線模式断面図である。
【図３】本発明の他の実施形態の吸収体を示す模式断面図である。
【図４】本発明の更に他の実施形態の吸収体を示す模式断面図である。
【図５】本発明の更に他の実施形態の吸収体を示す模式断面図である。
【図６】通液時間及びポリマー抜け量の測定に用いた器具を示す模式図である。
【符号の説明】
【００５５】
　　１　　使い捨ておむつ
　　２　　表面シート
　　３　　裏面シート
　　４　　吸収体
　　４１　吸収性コア
　　４２　パルプ繊維
　　４３　高吸水性ポリマー
　　４４，４５　コアラップシート
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　　５　　ファスニングテープ
　　６　　ランディングテープ

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】

【図５】



(14) JP 5352227 B2 2013.11.27

【図６】



(15) JP 5352227 B2 2013.11.27

10

フロントページの続き

(72)発明者  舛木　哲也
            栃木県芳賀郡市貝町赤羽２６０６　花王株式会社研究所内

    審査官  北村　龍平

(56)参考文献  特表２００２－５１２０８２（ＪＰ，Ａ）　　　
              国際公開第９７／００７７６１（ＷＯ，Ａ１）　　
              特開２００７－２６８２１７（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開平１０－１３７２９１（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００４－１４９９３３（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００６－００２２６８（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００８－１４９０１５（ＪＰ，Ａ）　　　
              特開２００６－３０５０４４（ＪＰ，Ａ）　　　

(58)調査した分野(Int.Cl.，ＤＢ名)
              Ａ６１Ｆ　１３／００　　　　　　　　　　　　　　
              　　　　　１３／１５　－　１３／８４


	biblio-graphic-data
	claims
	description
	drawings
	overflow

