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(57)【要約】
【課題】吸収性物品の幅方向中央に位置する中央領域を
安定的に着用者側に隆起できる吸収性物品を提供する。
【解決手段】吸収性物品には、吸収体の幅方向中心を含
む中央領域ＲＣの幅方向外側にそれぞれ配置された一対
の第２長手圧搾溝８２と、幅方向に延びる第２幅圧搾溝
８６と、が形成されている。第２長手圧搾溝８２と吸収
体の幅方向端部との間には、低剛性領域ＲＬが設けられ
ている。低剛性領域の長手方向外側には、低剛性領域よ
りも剛性が高い高剛性領域ＲＨが設けられている。高剛
性領域は、吸収体を厚み方向に圧搾する圧搾溝が形成さ
れており、第２長手圧搾溝８２の長手方向外側端部の４
カ所それぞれの幅方向外側に設けられている。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　長手方向と、長手方向に直交する幅方向とを有し、
　液透過性の表面シートと、液不透過性の裏面シートと、前記表面シートと前記裏面シー
トとの間に設けられる吸収体と、を備え、
　少なくとも前記表面シートと前記吸収体とを吸収性物品の厚み方向に圧縮した圧搾溝が
形成された吸収性物品であって、
　前記圧搾溝は、前記吸収体の幅方向中心を含む中央領域の前記幅方向外側にそれぞれ配
置され、かつ前記吸収性物品の長手方向に延びる一対の長手圧搾溝と、前記長手圧搾溝の
前記長手方向外側に配置され、かつ前記吸収性物品の幅方向に延びる幅圧搾溝と、を有し
ており、
　前記長手圧搾溝と前記吸収体の幅方向端部との間には、前記長手圧搾溝が形成された領
域よりも剛性が低い低剛性領域が設けられており、
　前記低剛性領域の長手方向外側には、前記低剛性領域よりも剛性が高い高剛性領域が設
けられており、
　前記高剛性領域は、前記吸収体を厚み方向に圧搾する圧搾溝が形成された領域、又は前
記吸収体を構成する吸収性材料の目付が周囲よりも高い領域であり、前記長手圧搾溝の長
手方向外側端部の４カ所それぞれの幅方向外側に設けられている、吸収性物品。
【請求項２】
　前記中央領域は、前記吸収体を構成する吸収性材料の目付が周囲よりも高い領域、前記
吸収体の体液の吸収容量が周囲よりも高い領域、及び体液を引き込むセカンドシートが前
記吸収体上に配置された領域のいずれかによって構成される、請求項１に記載の吸収性物
品。
【請求項３】
　前記高剛性領域及び前記低剛性領域には、前記吸収体が配置されており、
　前記高剛性領域における前記吸収体を構成する吸収性材料の目付は、前記低剛性領域に
おける前記吸収体を構成する吸収性材料の目付よりも高い、請求項１又は請求項２に記載
の吸収性物品。
【請求項４】
　前記高剛性領域は、前記長手方向に沿って形成されている、請求項１から請求項３のい
ずれかに記載の吸収性物品。
【請求項５】
　前記長手圧搾溝は、第１長手圧搾溝と、前記第１長手圧搾溝よりも幅方向外側に位置す
る第２長手圧搾溝と、を有しており、
　前記第２長手圧搾溝が形成された領域の剛性は、前記第１長手圧搾溝が形成された領域
の剛性よりも高い、請求項１から請求項４のいずれかに記載の吸収性物品。
【請求項６】
　前記長手圧搾溝は、前記厚み方向の寸法が相対的に大きい高圧搾部と、前記厚さ方向の
寸法が相対的に小さい低圧搾部とを備え、
　前記第２長手圧搾溝の前記高圧搾部の面密度は、前記第１長手圧搾溝の前記高圧搾部の
面密度よりも高い、請求項５に記載の吸収性物品。
【請求項７】
　前記吸収体は、前記吸収体の幅方向外側端部が前記幅方向外側に凸状の曲線部と、当該
曲線部よりも前記長手方向外側に延びる直線部と、を有し、
　前記高剛性領域は、前記曲線部と前記直線部との境界よりも前記長手方向外側に位置す
る、請求項１から請求項６のいずれかに記載の吸収性物品。
【請求項８】
　前記曲線部は、幅方向外側に凸状の円弧状であり、
　前記高剛性領域は、前記曲線部の円弧状の延長線よりも長手方向外側に位置する、請求
項７に記載の吸収性物品。
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【請求項９】
　前記吸収性物品は、前記幅方向に沿った第１折り目及び第２折り目を起点に前記長手方
向に折り畳まれており、
　前記高剛性領域は、前記第１折り目及び前記第２折り目を跨がって形成されている、請
求項１から請求項８のいずれかに記載の吸収性物品。
【請求項１０】
　前記中央領域の前記幅方向中心における前記裏面シートには、前記吸収性物品を下着に
装着するための粘着部が設けられていない、請求項１から請求項９のいずれかに記載の吸
収性物品。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、液透過性の表面シートと、液不透過性の裏面シートと、表面シートと裏面シ
ートとの間に設けられる吸収体とを有し、表面シートと吸収体を圧搾した圧搾溝が形成さ
れた吸収性物品に関する。
【背景技術】
【０００２】
　従来、生理用ナプキンなどの吸収性物品では、液透過性の表面シートと、吸収体とを圧
搾した圧搾溝を形成したものが広く知られている。また、圧搾溝についても、様々な形状
のものが提案されている。
【０００３】
　例えば、排泄部領域の両側部に形成された圧搾溝としての一対の内側溝と、一対の内側
溝のそれぞれの幅方向外側に形成された圧搾溝としての一対の外側溝と、を有する吸収性
物品が開示されている（例えば、特許文献１参照）。内側溝及び外側溝は、平面視して幅
方向外方に凸状に湾曲している。
【０００４】
　特許文献１の吸収性物品は、排泄部領域の幅方向外側に内側溝と外側溝とが形成されて
おり、装着時に幅方向外側から幅方向中央に向かう圧縮力が作用したときに、内側溝及び
外側溝を起点に変形し易い。よって、内側溝及び外側溝が形成された部分が幅方向内側に
移動し、内側溝に挟まれた排泄部領域が、着用者側に隆起することがある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２０１０－１３６９７２号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながら、上述の吸収性物品は、次のような問題があった。
【０００７】
　特許文献１に開示される吸収性物品では、幅方向外側から幅方向内側に向かう圧縮力が
作用した際に、内側溝及び外側溝よりも幅方向外側の領域は、幅方向に圧縮されつつ厚み
方向に移動する。この内側溝及び外側溝よりも幅方向外側の領域は、厚み方向に移動する
ことによって、着用者側に隆起したり、下着側に凹んだりする。
【０００８】
　このとき、内側溝及び外側溝よりも幅方向外側の領域が下着側に凹むと、排泄部領域の
幅方向外側に位置する領域が排泄部領域よりも下着側に位置し、相対的に排泄部領域が着
用者側に隆起し易い。
【０００９】
　しかし、内側溝及び外側溝よりも幅方向外側の領域が着用者側に隆起すると、排泄部領
域の幅方向外側に位置する領域が排泄部領域よりも着用者側に位置するため、相対的に排
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泄部領域が下着側に凹み易くなる。
【００１０】
　すなわち、特許文献１に開示される吸収性物品では、幅方向外側から幅方向内側に向か
う圧縮力が作用した際に、内側溝や外側溝の変形態様によって排泄部領域が着用者側に隆
起したり、下着側に凹んだりする。したがって、排泄部領域を安定的に着用者側に隆起さ
せることができなかった。
【００１１】
　そこで、本発明は、上述の課題に鑑みてなされたものであり、吸収性物品の幅方向中央
に位置する中央領域を安定的に着用者側に隆起できる吸収性物品を提供することを目的と
する。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　本発明に係る吸収性物品（吸収性物品１）は、長手方向（長手方向Ｌ）と、長手方向に
直交する幅方向（幅方向Ｗ）とを有し、液透過性の表面シート（表面シート１０）と、液
不透過性の裏面シート（裏面シート２０）と、前記表面シートと前記裏面シートとの間に
設けられる吸収体（吸収体３０）と、を備え、少なくとも前記表面シートと前記吸収体と
を吸収性物品の厚み方向に圧縮した圧搾溝（圧搾溝８０）が形成された吸収性物品であっ
て、前記圧搾溝は、前記吸収体の幅方向中心を含む中央領域（中央領域ＲＣ）の前記幅方
向外側にそれぞれ配置され、かつ前記吸収性物品の長手方向に延びる一対の長手圧搾溝（
第２長手圧搾溝８２）と、前記長手圧搾溝の前記長手方向外側に配置され、かつ前記吸収
性物品の幅方向に延びる幅圧搾溝（第２幅圧搾溝８６）と、を有しており、前記長手圧搾
溝と前記吸収体の幅方向端部との間には、前記長手圧搾溝が形成された領域よりも剛性が
低い低剛性領域（低剛性領域ＲＬ）が設けられており、前記低剛性領域の長手方向外側に
は、前記低剛性領域よりも剛性が高い高剛性領域（高剛性領域ＲＨ）が設けられており、
前記高剛性領域は、前記吸収体を厚み方向に圧搾する圧搾溝（高剛性圧搾溝８８）が形成
された領域又は前記吸収体を構成する吸収性材料の目付が周囲よりも高い領域であり、前
記長手圧搾溝の長手方向外側端部の４カ所それぞれの幅方向外側に設けられていることを
要旨とする。
【発明の効果】
【００１３】
　本開示によれば、吸収性物品の幅方向中央に位置する中央領域を安定的に着用者側に隆
起できる吸収性物品を提供できる。
【図面の簡単な説明】
【００１４】
【図１】実施の形態に係る吸収性物品の肌当接面側から見た平面図である。
【図２】図１に示すＸ－Ｘ断面の模式断面図である。
【図３】図１に示すＹ－Ｙ断面の模式断面図である。
【図４】図４（ａ）比較例に係る吸収性物品を装着した状態を示す模式断面図である。図
４（ｂ）本実施形態に係る吸収性物品を装着した状態を示す模式断面図である。
【発明を実施するための形態】
【００１５】
　図面を参照して、実施形態に係る吸収性物品１について説明する。図１は、吸収性物品
の平面図であり、図２は、図１に示すＸ－Ｘ線に沿った断面図である。図３は、図１に示
すＹ－Ｙ線に沿った断面図である。本実施形態に係る吸収性物品１は、例えば、生理用ナ
プキンである。
【００１６】
　実施の形態に係る吸収性物品は、昼用の生理用ナプキンである。したがって、本実施の
形態に係る吸収性物品は、長手方向Ｌ（長手方向）において着用者の前側に位置する前領
域Ｒ１と、着用者の後側に位置する後領域Ｒ２との長さが略同じである。
【００１７】
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　なお、後述する一対のウイング部４３、４４の間の領域は、着用者の股下に配置される
股下領域Ｒ３である。具体的には、一対のウイング部４３、４４の前方向の付け根ＣＡ１
から、一対のウイング部４３、４４の後方向の付け根ＣＡ２までの間に、股下領域Ｒ３が
設けられている。股下領域Ｒ３よりも前側が前領域Ｒ１となり、股下領域Ｒ３よりも後側
が後領域Ｒ２となる。なお、図１には、吸収性物品１の長手方向Ｌにおける中心線が長手
方向中心線ＬＣＬとして示されており、吸収性物品１の幅方向Ｗにおける中心線が幅方向
中心線ＷＣＬとして示されている。また、股下領域Ｒ３の中心は、長手方向中心線ＬＣＬ
と幅方向中心線ＷＣＬとが交差する位置である。
【００１８】
　なお、本実施の形態の股下領域Ｒ３は、ウイング部４３、４４の間の領域としているが
、この構成に限られない。例えば、ウイング部を有しない吸収性物品にあっては、吸収体
３０の幅方向の最大長さが前領域Ｒ１の幅方向の最大長さ及び後領域Ｒ２の幅方向の最大
長さよりも長い領域としてもよいし、又は吸収体３０の幅方向の最大長さが前領域Ｒ１の
幅方向の最大長さ及び後領域Ｒ２の幅方向の最大長さよりも短い領域としてもよい。
【００１９】
　前領域Ｒ１、後領域Ｒ２及び股下領域Ｒ３は、吸収性物品を長手方向に区画した領域で
あり、長手方向に隣接して設けられている。また、吸収性物品には、吸収体３０の幅方向
中心を含む中央領域ＲＣが設けられている。中央領域ＲＣは、吸収体３０を構成する吸収
性材料の目付が周囲よりも高い領域、吸収体３０の体液の吸収容量が周囲よりも高い領域
、及び吸収体３０上に体液を引き込むセカンドシートが配置された領域のいずれかによっ
て構成される。図１において、中央領域ＲＣに斜線を付して示す。本実施の形態の中央領
域ＲＣは、股下領域Ｒ３内に配置されている。しかし、変形例において、中央領域ＲＣは
、股下領域Ｒ３を超えて、前領域Ｒ１及び後領域Ｒ２に跨って配置されていてもよい。
【００２０】
　なお、本実施の形態では、昼用の生理用ナプキンを例に挙げて説明しているが、本発明
に係る吸収性物品は、夜用の生理用ナプキンにおいても適用することができる。夜用の生
理用ナプキンは、長手方向Ｌにおいて着用者の前側に位置する前領域Ｒ１よりも、着用者
の後側に位置する後領域Ｒ２の方が長く構成されている。
【００２１】
　吸収性物品１は、着用者の肌に当接する表面シート１０と、液体を透過しない液不透過
性の裏面シート２０と、吸収体３０とを有する。吸収体３０は、表面シート１０と裏面シ
ート２０との間に配設される。従って、吸収体３０は、図１及び図２において破線で示さ
れる。
【００２２】
　吸収性物品１は、図１に示す平面視にて、吸収体３０の幅方向Ｗの両側において、幅方
向Ｗ外側に延出する一対のウイング部４３、４４を有する。更に、吸収性物品１は、幅方
向Ｗにおいて吸収体３０の外側に設けられるサイドシート４１，４２を備える。
【００２３】
　表面シート１０は、体液等の液体を透過する液透過性のシートである。表面シート１０
は、少なくとも吸収体３０の表面を覆う。表面シート１０は、不織布、織布、有孔プラス
チックシート、メッシュシート等、液体を透過する構造のシート状の材料であれば、特に
限定されない。織布や不織布の素材としては、天然繊維、化学繊維のいずれも使用できる
。
【００２４】
　天然繊維の例としては、粉砕パルプ、コットン等のセルロースが挙げられる。化学繊維
の例としては、レーヨン、フィブリルレーヨン等の再生セルロース、アセテート、トリア
セテート等の半合成セルロース、熱可塑性疎水性化学繊維、もしくは親水化処理を施した
熱可塑性疎水性化学繊維が挙げられる。
【００２５】
　熱可塑性疎水性化学繊維としては、ポリエチレン（PE）、ポリプロピレン（PP）、ポリ
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エチレンテレフタレート（PET）等の単繊維、PEとPPをグラフト重合してなる繊維、芯鞘
構造等の複合繊維が例として挙げられる。
【００２６】
　なお、特に不織布には、ウェブフォーミングは、乾式（カード法、スパンボンド法メル
トブローン法、エアレイド法等）や湿式等のいずれか、又は複数を組み合わせて行っても
よい。また、ボンディングの方法としては、サーマルボンディング、ニードルパンチ、ケ
ミカルボンディング等の方法が挙げられるが、特にこれらの方法に限定されるものではな
い。また、水流交絡法によりシート状に形成したスパンレースを用いても良い。
【００２７】
　有孔プラスチックシートとしては、PE、PP、PETといった熱可塑性樹脂の有孔シートや
、多孔質の発泡材等を用いることができる。また、これらについては必要に応じて酸化チ
タンや炭酸カルシウム等からなるフィラーを0.5～10%の範囲で混入することにより、白濁
化させて使用することも好ましい。また、熱可塑性樹脂からなるフィルムを、パーフォレ
ーション、ヒートエンボス加工、或いは機械加工等により開孔した有孔フィルムを使用し
ても良い。有孔フィルムは、不織布との複合シートとして使用しても良い。
【００２８】
　裏面シート２０は、表面シート１０の長さと略同一の長さを有する。裏面シート２０は
、ポリエチレンシート、ポリプロピレン等を主体としたラミネート不織布、通気性の樹脂
フィルム、スパンボンド、又はスパンレース等の不織布に通気性の樹脂フィルムが接合さ
れたシートなどを用いることができる。裏面シート２０は、着用時の違和感を生じさせな
い程度の柔軟性を有する材料とすることが好ましく、例えば低密度ポリエチレン（LDPE）
樹脂を主体とした目付15～30g/m2の範囲から得られるフィルムを用いることができる。裏
面シート２０は、不透液性且つ透湿性であることが望ましく、例えばポリエチレンやポリ
プロピレン等のオレフィン系樹脂に無機充填剤を溶融混練したものを延伸処理した微多孔
性シートによって構成することができる。
【００２９】
　吸収体３０は、親水性繊維、パルプを含む。吸収体３０は、経血などの体液を吸収可能
な材料によって形成される。例として、粉砕パルプ、コットン等のセルロース、レーヨン
、フィブリルレーヨン等の再生セルロース、アセテート、トリアセテート等の半合成セル
ロース、粒子状ポリマー、繊維状ポリマー、熱可塑性疎水性化学繊維、もしくは親水化処
理を施した熱可塑性疎水性化学繊維、ケミカルボンド処理されたエアレイドパルプ等を単
独又は混合して用いることができる。
【００３０】
　これらの材料を吸収体に成形する方法は特に限定されるものではないが、例えばエアレ
イド法、メルトブローン法、スパンレース法、抄紙法等によってシート化したものが使用
される。また、吸収体としてセルロース発泡体、合成樹脂の連続発泡体等も使用すること
ができる。さらに、発泡体又はシート化した材料を粉砕した後に吸収体に成形したものを
使用することも可能である。これらの中でも、パルプを80～100%の範囲、粒子状ポリマー
を20～0%の範囲で混合し、吸収体の肌当接側である上層又は吸収体の非肌当接側である下
層にＳＭＳ不織布シートを配置してシート化した目付100～700g/m2、1～50mmの嵩を有す
る吸収体が挙げられる。なお、吸収体には、上層と下層との両方にＳＭＳ不織布シートを
配置してもよい。
【００３１】
　なお、本実施の形態に係る吸収体３０は、上層にＳＭＳ不織布シートを配置していない
ことが好ましい。この場合、上層にＳＭＳ不織布シートを配置していないことで、湿潤状
態となり、後述する圧搾溝８０の剥離が発生しにくくなる。これにより、長時間使用した
環境化でも圧搾溝８０がくずれにくくなり、ヨレが発生しにくくなる。また、上層にＳＭ
Ｓ不織布シートを配置していないことで、体液が表面シート１０から直接パルプへ移行す
るので、吸収スピードが速くなり、体液漏れを防止できる。
【００３２】
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　また、吸収体３０は、吸収体３０の下層に配置されるＳＭＳ不織布シートとして、長繊
維シートが配置されるとともに、後述する圧搾溝８０が当該長繊維シートにも同時に形成
されることが好ましい。この場合、吸収体３０の上層から吸収体の下層まで一体化される
ため吸収体全体がヨレにくくなる。
【００３３】
　吸収体３０は、親水性繊維又は粉体をエアレイド法によって積層して形成されてもよい
し、親水性繊維又は粉体をエアレイド法によってシート状に成形したエアレイドシートで
もよいし、ティッシュ（例えば、目付１５ｇ／ｍ２）上に高吸収ポリマーを混入した粉砕
パルプを配置し、ティッシュで包むことによって形成されていてもよい。
【００３４】
　本実施の形態に係る吸収体３０は、綿状パルプを目付２００～５００ｇ／ｍ２程度に積
層している。
【００３５】
　吸収体３０は、長手方向に延びる形状であり、裏面シート２０よりも略一回り程度小さ
い。吸収体３０の幅方向Ｗの長さは、成人女性の股間隔に対応しており、概ね５０～８０
ｍｍである。吸収体３０は、ホットメルトなどの接着剤によって裏面シート２０に接着さ
れる。
【００３６】
　また、図１に示すように、本実施形態に係る吸収体３０は、股下領域Ｒ３の長手方向Ｌ
中心における吸収体３０の幅方向Ｗの長さＷ１は、前領域Ｒ１における吸収体３０の幅方
向Ｗの最大長さＷ２Ａよりも大きく、後領域Ｒ２における吸収体３０の幅方向Ｗの最大長
さＷ２Ｂよりも大きい。本実施形態において、前領域Ｒ１における吸収体３０の幅方向Ｗ
の最大長さＷ２Ａと、後領域Ｒ２における吸収体３０の幅方向Ｗの最大長さＷ２Ｂとは、
略同じである。
【００３７】
　吸収体３０は、吸収体３０の幅方向外側端部が幅方向外側に向かって凸状の曲線部３１
と、曲線部３１よりも長手方向外側に延びる直線部３２と、を有している。曲線部３１は
、円弧状であり、曲線部３１の外縁３１Ｅは、股下領域Ｒ３の長手方向Ｌにおける中心、
及び中央領域ＲＣの長手方向中心と略一致する。よって、中央領域ＲＣの長手方向中心に
おける吸収体３０の幅方向の長さは、中央領域ＲＣの長手方向端部における吸収体３０の
幅方向の長さよりも長い。
【００３８】
　サイドシート４１，４２は、表面シート１０の両側に配設される。サイドシート４１，
４２は、表面シート１０と同様の材料から選ぶことができる。但し、サイドシート４１，
４２を乗り越えて吸収性物品１外方へ経血が流れることを防止するためには、疎水性又は
撥水性を有することが好ましい。サイドシート４１，４２は、吸収体３０の側縁の一部及
びウイング部４３，４４を覆う。
【００３９】
　吸収性物品１では、表面シート１０、サイドシート４１，４２、及び裏面シート２０の
周縁が接合されて、吸収体３０が内封される。表面シート１０と裏面シート２０との接合
方法としては、ヒートエンボス加工、超音波、又はホットメルト接着剤のいずれか一つ、
又は複数を組み合わせることが可能である。
【００４０】
　裏面シート２０において、下着と接触する表面には、複数の領域において粘着剤（図示
せず）が塗布されている。粘着剤は、吸収体３０の裏面側において長手方向Ｌに沿って間
欠的に配置されている。粘着剤は、ウイング部４３及びウイング部４４において、下着と
接触する表面にも設けられる。使用前の状態では、粘着剤は、図示しない剥離シートに接
している。剥離シートは、使用前に粘着剤が劣化するのを防止している。そして、使用時
に着用者によって剥離シートが剥離される。
【００４１】
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　なお、剥離シートを有しない吸収性物品においては、吸収性物品を個別に包装する包装
シートによって使用前に粘着剤が劣化するのを防止するように構成されていてもよい。粘
着剤と包装シートが接する場合には、包装シートの表面には、粘着剤の粘着力を低下させ
ることなく粘着剤を剥離可能にする処理を施すことが望ましい。
【００４２】
　また、裏面シート２０では、粘着剤は、吸収体３０の裏面側において長手方向Ｌに沿っ
て所定幅で、多列で配置されていることが好ましい。
【００４３】
　なお、この場合、粘着剤の幅方向Ｗにおける所定幅は、３ｍｍ～５ｍｍで、各粘着剤間
のピッチは、２ｍｍ～４ｍｍで粘着剤の幅方向Ｗにおける長さよりも狭いことが好ましい
。各粘着剤間のピッチが、粘着剤の幅方向Ｗにおける長さよりも広いと、その間でよれが
生じるおそれがあるが、粘着剤の幅方向Ｗにおける長さよりも狭いことでよれが生じ難く
なる。
【００４４】
　吸収性物品には、表面シート１０及び吸収体３０を厚み方向に圧縮した圧搾溝８０が形
成されている。圧搾溝８０は、吸収性物品１の表面シートの肌当接側と吸収体３０の非肌
当接側（衣服当接面側）に対して加工が施されることによって形成された溝である。
【００４５】
　圧搾溝８０は、中央領域ＲＣの幅方向外側にそれぞれ配置され、かつ吸収性物品の長手
方向に延びる一対の長手圧搾溝と、長手圧搾溝の長手方向外側に配置され、かつ吸収性物
品の幅方向に延びる幅圧搾溝と、を有する。
【００４６】
　長手圧搾溝は、少なくとも長手方向に延びる圧搾溝であり、長手方向に対して傾斜して
いてもよく、長手方向に対する角度が４５度以下の圧搾溝を含む概念である。幅圧搾溝は
、少なくとも幅方向に延びる圧搾溝であり、幅方向に対して傾斜していてもよく、幅方向
に対する角度が４５度未満の圧搾溝を含む概念である。図１において、長手圧搾溝と幅圧
搾溝の境界点ＢＰを示す。
【００４７】
　長手圧搾溝は、一対の第１長手圧搾溝８１と、第１長手圧搾溝８１よりも幅方向外側に
位置する一対の第２長手圧搾溝８２と、第２長手圧搾溝８２よりも長手方向外側に位置す
る第３長手圧搾溝８３と、を有する。幅圧搾溝は、一対の第１幅圧搾溝８５と、第１幅圧
搾溝８５よりも長手方向外側に位置する一対の第２幅圧搾溝８６と、を有する。
【００４８】
　第１長手圧搾溝８１、第２長手圧搾溝８２及び第３長手圧搾溝８３は、幅方向外側に膨
らむ凸形状である。第２長手圧搾溝８２の長手方向端部のそれぞれに、第３長手圧搾溝８
３が連なっている。
【００４９】
　第１長手圧搾溝８１と第１幅圧搾溝８５は、連なっており、第１長手圧搾溝８１と第１
幅圧搾溝８５によって環状の圧搾溝を形成する。第１長手圧搾溝８１と第１幅圧搾溝８５
は、中央領域ＲＣの周囲を囲んで配置されている。第３長手圧搾溝８３と第２幅圧搾溝８
６は、連なっており、第２長手圧搾溝８２、第３長手圧搾溝８３及び第２幅圧搾溝８６に
よって環状の圧搾溝を形成する。
【００５０】
　第１長手圧搾溝８１と第１幅圧搾溝８５によって形成された環状の圧搾溝よりも長手方
向外側、かつ第２長手圧搾溝８２、第３長手圧搾溝８３及び第２幅圧搾溝８６によって形
成された環状の圧搾溝の間には、複数の点状圧搾部８７が形成されている。点状圧搾部８
７は、間隔を空けて複数形成されている。
【００５１】
　第２長手圧搾溝が形成された領域の剛性は、第１長手圧搾溝８１が形成された領域の剛
性よりも高い。具体的な構成としては、例えば、長手圧搾溝が、厚さ方向の寸法が相対的
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に大きい高圧搾部と厚さ方向の寸法が相対的に小さい低圧搾部とを有し、第２長手圧搾溝
８２の高圧搾部の面密度が、第１長手圧搾溝８１の高圧搾部の面密度よりも高い構成を例
示できる。
【００５２】
　なお、圧搾溝の厚さ方向の寸法とは、圧搾溝の凹み厚さ（厚み方向に圧縮された厚さ）
である。よって、高圧搾部と低圧搾部を比較すると、高圧搾部は、低圧搾部よりも圧搾さ
れている。また、高圧搾部の面密度とは、圧搾溝全体の面積に対する高圧搾部が占める面
積の比率である。よって、第２長手圧搾溝全体に占める高圧搾部の比率は、第１長手圧搾
溝全体に占める高圧搾部の比率よりも高い。
【００５３】
　第２長手圧搾溝８２が形成された領域の剛性は、第１長手圧搾溝８１が形成された領域
の剛性よりも高い他の構成としては、第２長手圧搾溝８２の厚さ方向の寸法が第１長手圧
搾溝８１の厚み方向の寸法よりも大きい構成、第２長手圧搾溝８２の溝幅が第１長手圧搾
溝８１の溝幅よりも大きい構成、第２長手圧搾溝８２の吸収体３０の目付や密度が第１長
手圧搾溝８１の吸収体３０の目付や密度よりも高い構成、及び第２長手圧搾溝８２の高圧
搾部の面積が、第１長手圧搾溝８１の高圧搾部の面積よりも大きい構成を例示できる。
【００５４】
　吸収体３０の幅方向端部は、第２長手圧搾溝８２よりも幅方向外側に位置する。吸収体
３０の幅方向端部と第２長手圧搾溝８２の間には、第２長手圧搾溝８２が形成された領域
よりも剛性が低い低剛性領域ＲＬが設けられている。図１において、低剛性領域ＲＬに斜
線を付して示す。低剛性領域ＲＬは、股下領域Ｒ３に設けられている。低剛性領域ＲＬの
少なくとも一部は、中央領域ＲＣと長手方向において重なっている。
【００５５】
　低剛性領域ＲＬの長手方向外側には、低剛性領域ＲＬよりも剛性が高い高剛性領域ＲＨ
が設けられている。高剛性領域ＲＨは、吸収体３０を厚み方向に圧搾した圧搾溝が形成さ
れた領域、又は吸収体３０を構成する吸収性材料の目付が周囲よりも高い領域である。本
実施の形態の高剛性領域ＲＨには、高剛性圧搾溝８８が形成されている。
【００５６】
　高剛性圧搾溝８８は、長手方向に延びている。高剛性圧搾溝８８は、第２長手圧搾溝８
２の長手方向外側端部の４カ所それぞれの幅方向外側に設けられている。第２長手圧搾溝
８２の長手方向外側端部とは、換言すると、第３長手圧搾溝８３の長手方向内側端部であ
る。第２長手圧搾溝８２と第３長手圧搾溝８３の境界は、幅方向内側に凹んでいる。高剛
性圧搾溝は、長手方向において、第２長手圧搾溝８２と第３長手圧搾溝８３の境界を跨い
で配置されている。
【００５７】
　高剛性領域ＲＨは、吸収体３０の曲線部３１の円弧状の外縁３１Ｅの延長線ＬＥよりも
長手方向外側に位置する。また、高剛性領域ＲＨは、吸収体３０の曲線部３１と直線部３
２との境界３３よりも長手方向外側に位置する。
【００５８】
　４か所の高剛性領域ＲＨは、幅方向及び長手方向に間隔を空けて配置されている。高剛
性領域ＲＨの長手方向の間隔は、５０～１５０ｍｍであることが望ましい。高剛性領域Ｒ
Ｈの長手方向の間隔が５０ｍｍ未満であると、装着時に脚に当たり、幅方向内側に向かう
力を受けやすくなる。一方、高剛性領域ＲＨの長手方向の間隔が１５０ｍｍより長いと、
中央領域ＲＣから離れすぎてしまい、中央領域ＲＣの周囲で平面を維持する効果を十分に
発揮できない。
【００５９】
　第２長手圧搾溝８２と吸収体３０の幅方向外側端部との距離は、５ｍｍ～２０ｍｍであ
ることが望ましい。第２長手圧搾溝８２と吸収体３０の幅方向外側端部との距離が５ｍｍ
未満であると、着用者が吸収体の幅方向外側端部による側圧を受ける際に、固さを感じて
しまうことがある。一方、第２長手圧搾溝８２と吸収体３０の幅方向外側端部との距離が
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２０ｍｍより長いと、装着時に幅方向外側から幅方向内側に力がかかった際に、第２長手
圧搾溝８２を基点に立ち上がる吸収性物品の幅方向外側端部の高さが中央領域よりも高く
なり、中央領域のフィット性を阻害するおそれがあるためである。
【００６０】
　なお、高剛性領域ＲＨは、吸収体３０を厚み方向に圧搾する圧搾溝が形成され、かつ吸
収体３０を構成する吸収性材料の目付が周囲よりも高い領域であってもよい。また、高剛
性領域ＲＨの剛性は、低剛性領域ＲＬの剛性よりも高く構成されていればよく、例えば、
第２長手圧搾溝８２が形成された領域の剛性よりも高くてもよいし、第２長手圧搾溝８２
が形成された領域の剛性よりも低くてもよい。
【００６１】
　また、例えば、高剛性領域ＲＨ及び低剛性領域ＲＬには、吸収体３０が配置される構成
にあっては、剛性領域における吸収体３０を構成する吸収性材料の目付が、低剛性領域Ｒ
Ｌにおける吸収体３０を構成する吸収性材料の目付よりも高く構成されていてもよい。
【００６２】
　高剛性圧搾溝８８は、長手方向に対して傾斜してもよいし、幅方向に延びていてもよい
。また、高剛性圧搾溝８８は、直線状又は曲線状であってもよいし、複数の点状圧搾部の
集合によって構成されていてもよい。
【００６３】
　なお、吸収体３０の目付及び密度は、例えば、以下の測定方法によって測定することが
できる。包装体によって包装された吸収性物品においては包装体を開封し、折り畳まれた
吸収性物品を展開して、目付及び密度を測定する部分の厚み及び面積を測定する。次いで
、目付及び密度を測定する部分を吸収性物品から切り出し、切り出した部分の重量を測定
する。次いで、切り出した部分から表面シート及び裏面シート等、吸収体以外の部分を取
り除き、吸収体の重量を測定する。吸収体の重量と、目付及び密度を測定する部分の面積
とに基づいて目付を算出する。目付及び厚みに基づいて、密度を算出する。
【００６４】
　また、吸収性物品の曲げ剛性は、例えば、ＪＩＳ-１０９６に規定されているガーレー
法を用いて測定することができる。
【００６５】
（吸収性物品の製造方法）
　次に、本実施形態に係る吸収性物品１の製造方法の一部について説明する。なお、説明
しない方法については、既存の方法を用いることができる。吸収性物品の製造方法は、第
１ステップとして、シート生成工程を行う。次いで、第２ステップとして、シート接合工
程を行う。具体的には、表面シート１０とサイドシート４１，４２とを、例えば熱溶着に
よって接着する。
【００６６】
　第３ステップとして、吸収体成型工程を行う。具体的には、成型ドラムによって吸収体
の材料となるパルプを成型して吸収体３０を成型する。なお、第１ステップ及び第２ステ
ップのシート生成工程と、第３ステップの吸収体成型工程の順序は、逆の順序であっても
よい。
【００６７】
　第４ステップにおいて、接合工程を行う。具体的には、第３ステップにおいて成型した
吸収体３０と、第２ステップにおいて接合した表面シート及びサイドシートとを接合する
接合工程を行う。
【００６８】
　第５ステップにおいて、圧搾溝８０の形成工程を行う。具体的には、表面シート１０と
吸収体３０とを厚み方向に圧縮し、圧搾溝８０を形成する。
【００６９】
　第６ステップにおいて、裏面シート接合工程を行う。具体的には、圧搾溝を形成した吸
収体３０及び表面シート１０と、サイドシート４１、４２と、裏面シート２０とを、ホッ
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トメルト接着剤の塗布により接合する。
【００７０】
　その後、裏面シート２０の非肌当接側（衣服当接面側）に、ずれ止め材としての接着剤
を塗布する工程、折り畳み工程、及び、吸収性物品１の包装工程を行う。上記の工程によ
り、本実施の形態に係る吸収性物品の製造することができる。
【００７１】
　また、吸収性物品を製造した後、吸収性物品を折り畳むように構成してもよい。具体的
には、例えば、吸収性物品を、幅方向に沿った第１折り目ＦＬ１及び第２折り目ＦＬ２を
起点に長手方向に折り畳んでもよい。図１に、第１折り目ＦＬ１及び第２折り目を図示す
る。
【００７２】
（作用及び効果）
　本実施形態に係る吸収性物品１では、中央領域ＲＣよりも幅方向外側に長手圧搾溝が形
成されているため、幅方向外側から幅方向中央に向かう圧縮力が作用した際に、長手圧搾
溝が幅方向内側に移動し、長手圧搾溝を介して幅方向内側に力が伝播する。
【００７３】
　このとき、長手圧搾溝よりも幅方向外側に位置する低剛性領域ＲＬは、変形し、幅方向
に圧縮される。一方、高剛性領域ＲＨは、低剛性領域ＲＬよりも長手方向外側に位置する
ため、低剛性領域ＲＬよりも装着時に幅方向内側への力が掛かり難く、低剛性領域ＲＬよ
りも変形し難い。更に、高剛性領域ＲＨは、低剛性領域ＲＬよりも剛性が高いため、低剛
性領域ＲＬよりも変形し難い。
【００７４】
　よって、装着時に幅方向外側から幅方向中央に向かう圧縮力が作用した際には、低剛性
領域ＲＬの変形によって力を吸収し、相対的に変形し難い高剛性領域ＲＨを平坦な状態で
維持し易い。長手圧搾溝の長手方向外側端部の４カ所に平坦な領域を設けることにより、
一対の長手圧搾溝を幅方向内側に押圧でき、着用者側に隆起させることができる。
【００７５】
　ここで、図４（ａ）に、高剛性領域ＲＨが設けられていない比較例に係る吸収性物品の
変形態様を示す、図４（ｂ）に、本実施形態に係る吸収性物品の変形態様を示す。図４（
ａ）及び（ｂ）は、吸収性物品を下着Ｐに装着した際に、股繰りの足の力によって幅方向
内側に向かう圧縮力Ｆが吸収性物品に作用した状態を示す模式図である。なお、図４（ａ
）及び（ｂ）は、図１に示すＹ－Ｙ線を基準とした断面図である。
【００７６】
　図４（ａ）に示すように、高剛性領域ＲＨの剛性が高くない場合は、吸収性物品を装着
したときに幅方向外側からの圧縮力がかかり、高剛性領域ＲＨが着用者側に隆起する。吸
収体の中央の領域は、変形の基点となる第１長手圧搾溝８１及び第２長手圧搾溝８２より
も着用者から離れるように変形している。当該変形状態で更に吸収性物品に対して幅方向
内側に向かう圧縮力が作用すると、幅方向内側に向かう力が非肌当接側に向かう力に変わ
る。よって、吸収体３０の幅方向中央部には、非肌当接側に向かう下向きに力によって、
下側に凸状に変形する。
【００７７】
　一方、図４（ｂ）に示すように、高剛性領域ＲＨが設けられていることにより、当該高
剛性領域ＲＨが肌当接面側に持ち上がってくることがない。そのため、高剛性領域ＲＨは
、第１長手圧搾溝８１及び第２長手圧搾溝８２と同等の位置（上下方向の位置）を保つこ
とができる。高剛性領域ＲＨは、吸収体３０の幅方向中央部の下部と同等の位置（上下方
向の位置）となる。当該変形状態で更に吸収性物品に対して幅方向内側に向かう圧縮力が
作用すると、高剛性領域ＲＨを介して吸収体３０下部に対して上向きの力を掛けることが
でき、吸収体３０の幅方向中央部が着用者側に隆起する。
【００７８】
　また、装着時に幅方向外側から幅方向内側に向かう圧縮力が掛かった際に、中央領域Ｒ
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Ｃよりも長手方向外側の領域が変形し、例えば、中央領域ＲＣよりも長手方向外側の領域
が下着側に凹むことがある。中央領域ＲＣよりも長手方向外側の領域が下着側に凹んでい
ると、当該領域の変形が中央領域ＲＣに伝播し、中央領域ＲＣも下着側に凹むことが考え
られる。しかし、幅圧搾溝によって中央領域ＲＣよりも長手方向外側の領域の変形を抑制
できるため、中央領域ＲＣが隆起した状態を維持し易くなる。
【００７９】
　中央領域ＲＣは、吸収体３０を構成する吸収性材料の目付が周囲よりも高い領域、吸収
体３０の体液の吸収容量が周囲よりも高い領域、及び吸収体３０上に体液を引き込むセカ
ンドシートが配置された領域のいずれかによって構成される。このように構成された中央
領域ＲＣは、周囲の領域と比べて吸収性能が高い領域である。当該中央領域ＲＣを着用者
側に持ち上げることにより、着用者の排泄口近傍において排出された体液を保持すること
ができ、体液の漏れや液が拡散することによる不快感を抑制できる。
【００８０】
　高剛性領域ＲＨは、長手方向に沿って形成されているため、長手方向に延びる一定範囲
を平面状に維持することができ、変形基点を安定させることができる。
【００８１】
　第２長手圧搾溝８２が形成された領域の剛性は、第１長手圧搾溝８１が形成された領域
の剛性よりも高い。吸収性物品に対して幅方向外側から幅方向内側にかかる力が作用した
際には、比較的剛性の高い第２長手圧搾溝８２が変形基点となる。第２長手圧搾溝８２は
、第１長手圧搾溝８１よりも中央領域ＲＣと離れている。変形基点を中央領域ＲＣから離
れて設けることにより、変形基点よりも幅方向内側の領域を広く確保できる。変形基点よ
りも幅方向内側の領域は、着用者側に隆起する領域であり、当該領域を広く確保すること
により、着用者側により高く隆起し、よりフィット性を向上できる。
【００８２】
　高剛性領域ＲＨは、曲線部３１と直線部３２との境界よりも長手方向外側に位置する。
例えば、吸収体３０の幅方向外側端部の全体が直線部であると、幅方向外側から幅方向内
側に向かう力が吸収体３０の長手方向全体に伝達し易い。しかし、吸収体３０の幅方向の
長さが変化するため、当該変化する点である曲線部３１と直線部３２との境界３３におい
て伝播する力が途切れ、境界３３よりも後方に力が伝播することを抑制できる。高剛性領
域ＲＨは、曲線部３１と直線部３２との境界３３よりも長手方向外側に位置するため、幅
方向外側から幅方向内側に向かう力の影響を受け難い。よって、高剛性領域ＲＨが平面を
維持し易くなる。
【００８３】
　高剛性領域ＲＨは、曲線部３１の外縁の延長線よりも長手方向外側に位置する。装着時
に脚によって吸収性物品が挟まれることによって、吸収体の外縁には、幅方向外側から内
側に向かう力がかかる。この力は、吸収体の外縁に沿って伝播する。高剛性領域ＲＨが曲
線部３１の外縁の延長線よりも長手方向外側に位置するため、幅方向外側から内側に向か
う力が吸収体の外縁に沿って伝播した場合であっても、高剛性領域ＲＨが当該力の影響を
受け難くなる。よって、高剛性領域ＲＨが平面形状を維持し易くなる。
【００８４】
　高剛性領域ＲＨは、第１折り目ＦＬ１及び第２折り目ＦＬ２を跨がって形成されている
。吸収性物品には、第１折り目や第２折り目等の折り目が形成された部分に、幅方向に延
びる折り皺が形成される。当該折り皺が形成されていると、装着時に幅方向内側に掛かる
力が当該折り皺に沿って逃げやすくなる。高剛性領域ＲＨが第１折り目ＦＬ１及び第２折
り目ＦＬ２に跨って形成されているため、装着時に幅方向内側に掛かる力が当該折り皺に
沿って逃がし、高剛性領域ＲＨを平面上に維持し易くなる。
【００８５】
　中央領域ＲＣの幅方向中心における裏面シートには、吸収性物品を下着に装着するため
の粘着部が設けられていない。中央領域ＲＣの幅方向中心が下着に固定されないため、中
央領域ＲＣが更に中央領域が浮き上がり易くなり、中央領域ＲＣが着用者にフィットし易
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【００８６】
（その他の実施形態）
　上述したように、本発明の実施形態を通じて本発明の内容を開示したが、この開示の一
部をなす論述及び図面は、本発明を限定するものであると理解すべきではない。この開示
から当業者には様々な代替実施の形態、実施例及び運用技術が明らかとなる。
【００８７】
　例えば、吸収性物品は、生理用ナプキンに限られず、吸収パッド、パンティーライナー
であってもよい。
【００８８】
　高剛性領域ＲＨの裏面シートには、吸収性物品を下着に装着するための粘着部が設けら
れていてもよい。高剛性領域ＲＨは、中央領域を着用者側に持ち上げるための基点となる
。当該高剛性領域を下着に固定することにより、高剛性領域ＲＨが浮き上がり難くなり、
中央領域ＲＣを更に着用者側に凸状に変形させ易くなる。
【符号の説明】
【００８９】
　１…吸収性物品
　１０…表面シート
　２０…裏面シート
　３０…吸収体
　３１…曲線部
　３１Ｅ…曲線部の外縁
　３２…直線部
　３３…境界
　４１，４２…サイドシート
　４３，４４…ウイング部
　８０…圧搾溝
　８１…第１長手圧搾溝
　８２…第２長手圧搾溝
　８３…第３長手圧搾溝
　８５…第１幅圧搾溝
　８６…第２幅圧搾溝
　８７…点状圧搾部
　８８…高剛性圧搾溝
　Ｒ１…前領域
　Ｒ２…後領域
　Ｒ３…股下領域
　ＲＣ…中央領域
　ＲＨ…高剛性領域
　ＲＬ…低剛性領域
　Ｌ…長手方向
　Ｗ…幅方向
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