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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　坪量が２０～１０００ｇ／ｍ２であり、湿式製紙法に従って製造され、水中で１２０秒
未満で崩壊し、乾燥繊維シートの総重量を基準として１０～７０％のデンプン及び少なく
とも３０％の製紙用繊維を含み、前記デンプンが繊維シートの厚み全体にわたって実質的
に均一に分布している、繊維シート。
【請求項２】
　乾燥繊維シートの総重量を基準として１５～４０％のデンプンを含む、請求項１に記載
の繊維シート。
【請求項３】
　乾燥繊維シートの総重量を基準として２０～３５％のデンプンを含む、請求項２に記載
の繊維シート。
【請求項４】
　坪量が１００～６００ｇ／ｍ２である、請求項１～３のいずれか一つに記載の繊維シー
ト。
【請求項５】
　坪量が１３０～４００ｇ／ｍ２である、請求項４に記載の繊維シート。
【請求項６】
　９×８ｃｍ２のシートの試料に適用されるＮＦ　Ｑ３４－０２０規格に従って測定され
る水中崩壊時間が５０秒未満である、請求項１～５のいずれか一つに記載の繊維シート。



(2) JP 5785944 B2 2015.9.30

10

20

30

40

50

【請求項７】
　水中崩壊時間が３５秒未満である、請求項６に記載の繊維シート。
【請求項８】
　水中崩壊時間が１５秒未満である、請求項６に記載の繊維シート。
【請求項９】
　本明細書で報告されるテーブル試験に従って測定されるシートの強度低下が、６秒間水
でぬらした後に少なくとも８５°の角度をなす前記シートの試料の強度低下に相当する、
請求項１～８のいずれか一つに記載の繊維シート。
【請求項１０】
　本明細書で報告されるテーブル試験に従って測定されるシートの強度低下が、６秒間水
でぬらした後に、８８°～９０°の角度をなす前記シートの試料の強度低下に相当する、
請求項９に記載の繊維シート。
【請求項１１】
　本明細書に記載のリングクラッシュ試験に従って測定される、繊維シートの乾燥強度と
比較した前記繊維シートの残留湿潤強度が１％未満である、請求項１～１０のいずれか一
つに記載の繊維シート。
【請求項１２】
　殺菌剤、洗浄剤、又は香料などの、さらなる機能をもたらす他の添加剤を含む、請求項
１～１１のいずれか一つに記載の繊維シート。
【請求項１３】
　繊維を水に懸濁させることによってパルプを調製するステップと、前記パルプから繊維
シートを形成するステップと、乾燥ステップとを含み、乾燥ステップの前に、取り込まれ
る温度で水に不溶性のデンプンであるいわゆる“水不溶性デンプン”を加えるステップと
、デンプンを含有する繊維シートを、デンプンの少なくとも一部がゼラチン化するのに十
分高い温度で乾燥させるステップとをさらに含むことを特徴とする、請求項１～１２のい
ずれか一つに記載の水中で１２０秒未満で崩壊する繊維シートの製造方法。
【請求項１４】
　水不溶性デンプンが形成テーブルの上流で紙パルプに取り込まれる、請求項１３に記載
の方法。
【請求項１５】
　シートが成形ワイヤー上にあるときに、水不溶性デンプンが取り込まれる、請求項１３
又は１４に記載の方法。
【請求項１６】
　水不溶性デンプンを繊維シート上に噴霧することによって水不溶性デンプンが取り込ま
れる、請求項１５に記載の方法。
【請求項１７】
　乾燥ステップの前にプレス処理ステップを含む、請求項１３～１６のいずれか一つに記
載の方法。
【請求項１８】
　水不溶性デンプンが、物理的、化学的、又は物理化学的処理によって改質されたデンプ
ンである、請求項１３～１７のいずれか一つに記載の方法。
【請求項１９】
　デンプンの完全なゼラチン化を実現するように温度が徐々に上昇するステップによって
繊維シートを乾燥させる、請求項１３～１８のいずれか一つに記載の方法。
【請求項２０】
請求項１～１２のいずれか一つに記載の繊維シートの製造における、５０℃未満で水に不
溶性である水不溶性デンプンの使用。
【請求項２１】
　請求項１～１２のいずれか一つに記載の繊維シートの製造における、５０℃未満で水に
不溶性である水不溶性デンプンと５０℃未満で水に可溶性である水溶性デンプンとの組み
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合わせの使用。
【請求項２２】
　繊維を水に懸濁させるステップと、前記繊維により少なくとも第１の繊維層及び第２の
繊維層を形成するステップと、第２の繊維層の上にデンプンを乾燥状態で堆積させるステ
ップと、第１の繊維層を第２の層の上に置くステップと、２つの層を１つの繊維シートと
して互いに接合させるステップと、繊維シートを乾燥させるステップとを含むことを特徴
とする、請求項１～１２のいずれか一つに記載の水中で１２０秒未満で崩壊する繊維シー
トの製造方法。
【請求項２３】
　デンプンが取り込まれる温度で第２の層の残留水に溶解する水溶性であり、該デンプン
を乾燥状態で第２の層の上に堆積させる、請求項２２に記載の方法。
【請求項２４】
　デンプンが取り込まれる温度で第２の層の残留水に溶解しない水不溶性であり、該デン
プンを乾燥状態で第２の層の上に堆積させる、請求項２２に記載の方法。
【請求項２５】
　デンプンが取り込まれる温度で第２の層の残留水に溶解する水溶性デンプンと、取り込
まれる温度で第２の層の残留水に溶解しない水不溶性デンプンとの組み合わせであり、該
デンプンを乾燥状態で第２の層の上に堆積させる、請求項２２に記載の方法。
【請求項２６】
　デンプンを粉末状態で堆積させる、請求項２３～２５のいずれか一つに記載の方法。
【請求項２７】
　少なくとも第３の繊維層が形成され、前記２つの層にデンプンを介在して置かれるか、
又はデンプンが介在せず置かれている、請求項２２～２６のいずれか一つに記載の方法。
【請求項２８】
　乾燥後に密度が４５０ｋｇ／ｍ３～６５０ｋｇ／ｍ３であるシートを得るために、乾燥
前、又は乾燥後のカレンダー処理の前にシートをプレスする、請求項１３～１８、及び２
２～２７のいずれか一つに記載の方法。
【請求項２９】
　前記繊維シートからの１つ又は複数の帯状片をらせん状に円筒の周りに巻くことによっ
て、ロールを支持するコアを製造するための、請求項１～１２のいずれか一つに記載の繊
維シートの使用。
【請求項３０】
　帯状片が請求項１～１２のいずれか一つに記載の繊維シートであることを特徴とする、
１つ又は複数の帯状片をらせん状に巻いたものから成る、コア。
【請求項３１】
　請求項３０に記載のコアを含む、トイレットペーパーロール。
【請求項３２】
　請求項１～１２のいずれか一つに記載の繊維シートを含む、タンポンのアプリケーター
。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、崩壊性繊維シートの製造、特に紙シートの製造、及び崩壊性繊維シート、特
に紙シートに関する。本発明は特に、ロール支持体を形成するコアの製造におけるこのシ
ートの使用に関する。本発明はコアの形態である衛生用途又は家庭用途の紙の分野、特に
トイレットペーパーロールの支持用コア、又はタンポンのアプリケーターで使用される。
【背景技術】
【０００２】
　トイレットペーパー、ペーパータオル、又はウェットティッシュなどの衛生用途又は家
庭用途の紙は、場合によってはコア上のロールの形態で包装されている。
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【０００３】
　コアは円筒であり、一般に厚紙でできており、これはロールの紙を使い切った後に廃棄
される。コアはいくつかの機能を果たす：
　－コアは、ロールの製造中に紙シートが巻かれる支持体として提供される。一般に、ロ
ールはジャンボ・ロールとも呼ばれる非常に幅の広いマスター・シートから製造され、こ
れは対応する長さの筒の周りに巻かれており、得られるロールを所望の幅の個々のロール
に切断する；
　－コアは、ロールの内部応力に耐え、内部の巻きが崩れるのを防ぐことによって、中央
の穴を開いた状態に保つ；及び
　－コアは、その軸に沿った押しつぶす力、又は輸送の間若しくは使用前の様々な取り扱
い作業の間にロールが受ける軸方向の力に耐えることによって、ロールの形状を保つ。
【０００４】
　コアは一般に、１つ又は複数の平らな厚紙の帯状片を円筒形の型の周りでらせん状に巻
いて接着することによって得られる。
【０００５】
　平らな厚紙は安価な材料であり、再生繊維でできていることがある。これは軽量でもあ
り、その機械的強度はこの使用に十分でもある。
【０００６】
　しかし、これはロールを使い切った後に再利用できない、又は別の形態で利用されるこ
とがほとんどなく、廃棄物となるという欠点がある。
【０００７】
　トイレットペーパーの場合、標準的なコアを廃水で流そうとすることによって廃棄する
ことは勧められない。なぜなら、コアは大部分は製紙用繊維でできているが、水と接触す
るとゆっくりと崩壊し、一般に、便器から取り除くことができないか、あるいはコアを水
流で流すことができないうちに詰まりを作りトイレの排水管をふさぐからである。
【０００８】
　先行技術
　製紙用繊維及びデンプンで作られた、シート状又は他の形態の製品が知られている。
【０００９】
　ＥＰ４１５３８５（特許文献１）は、乾燥させる間にゼラチン化する、水不溶性改質デ
ンプンである尿素リン酸デンプンを取り入れた紙シートの製造を記載しており、前記デン
プンのゼラチン化温度は比較的低い。すなわち３５℃～５５℃である。得られるシートの
乾燥強度を向上させ、製造工程中に抄紙機のワイヤーが目詰まりするのを防ぐことが目的
である。
【００１０】
　ＥＰ１６３０２８８（特許文献２）は、ウェット拭き取り紙としての清掃用シートとし
て使用することを意図した、エンボス加工及び含浸処理した水崩壊性の紙シートを記載し
ている。これは、多糖又は合成ポリマーなどの水溶性バインダー、及び水溶性バインダー
を一時的に不溶性にする薬剤と関連した水性薬剤を含有する。記載の例によれば、シート
は３０～４０秒で崩壊し、この崩壊速度は重さが０．３ｇである紙シートの正方形試料に
適用されるＪＩＳ　Ｐ４５０１を参照した標準的方法を用いて測定したものである。
【００１１】
　ＵＳ６１６９８５７（特許文献３）は、例えばシートの形態を取る生分解性製品を記載
している。これは製紙用繊維などで補強されたデンプンマトリックスから成り、成形によ
って得られる。それに先立つ混合物は、少なくとも非ゼラチン化デンプン、繊維、及び水
から成る。製品はこの混合物を成形することによって得られる。表面上にフィルムを形成
するように、セルロールエーテルなどのポリマーが加えられ、これは製品の製造中のくっ
つきを防ぐ。
【先行技術文献】
【特許文献】
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【００１２】
【特許文献１】ＥＰ４１５３８５
【特許文献２】ＥＰ１６３０２８８
【特許文献３】ＵＳ６１６９８５７
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１３】
　出願人は、家庭用衛生設備の廃水で容易に排出できるロール用コアを製造するという目
的を設定する。
【００１４】
　より詳細には、
　－コアは水と接触するとすばやく崩壊しなければならない；
　－材料は、詰まりを作る前に排出されるのに十分な速度で水中で崩壊しなければならな
い；材料が崩壊する速度は、同じ質量において、一般的にロールを構成するティッシュペ
ーパーの速度に匹敵しなければならない；
　－コアは半径方向及び軸方向の両方で、置き換えようとする厚紙と同程度の圧縮抵抗を
有する必要がある；
　－コアは従来の厚紙のコアと同様に製造が容易で簡便でなければならない；及び
　－コアは再生可能な材料で製造しなければならない；紙のリサイクル工程にも水処理プ
ラント工程にも悪影響を与えてはならない。
【課題を解決するための手段】
【００１５】
　コアの品質は、少なくとも部分的には構成要素である繊維シートによって決まる。
【００１６】
　主に製紙用繊維でできた繊維シート
　本発明によれば、繊維シートは坪量（ｂａｓｉｓ　ｗｅｉｇｈｔ）が２０～１０００ｇ
／ｍ２であり、湿式製紙法に従って製造され、水中で１２０秒未満で崩壊し、前記繊維シ
ートは乾燥繊維シートの総重量を基準として１０～７０％のデンプン及び少なくとも３０
％の製紙用繊維を含む。
【発明を実施するための形態】
【００１７】
　用語「崩壊」とは、ＮＦ　Ｑ３４－０２０規格に示される完全な崩壊の定義に対応する
。すなわち、もはや大きい断片はなく、断片の分散が均一である。本発明による繊維シー
トは、水中で１２０秒未満で崩壊する場合に崩壊性である。
【００１８】
　用語「湿式製紙法」とは、ウェットエンドシート形成を用いながら紙シートを製造する
方法を意味する。より具体的には、この方法はパルプ又は完成紙料調製セクション、湿式
成形セクション、水分除去のためのプレスセクション、及び乾燥セクションを含む。完成
紙料調製セクションは、水性懸濁液又は完成紙料を完成紙料を提供するために、繊維、フ
ィラー、及び添加剤を含む様々な成分を水と混合することに特徴がある。湿式成形セクシ
ョンは、長網テーブル（Ｆｏｕｒｄｒｉｎｉｅｒ　ｔａｂｌｅ）などの平坦なテーブル、
又は他の任意の円筒状成形装置上で行うことができる。ヘッドボックスは１つ又は複数の
噴出口のディストリビューターを備えていてもよい。プレスセクションは、機械的にウェ
ブをプレスすることによって水分を除去することに特徴がある。乾燥セクションは、熱交
換によって水分を除去するために、乾燥ドラム、空気乾燥円筒を用いたヤンキードライヤ
ー、赤外線乾燥機などの従来の乾燥機を含んでいてもよい。次いでこのようにして得られ
たシートを最終製品としてリールに巻き取る。
【００１９】
　用語「セルロース系」、「セルロース系繊維」などは、セルロースを主成分として取り
入れた任意の繊維を含むことを意味する。「製紙用繊維」はセルロース系繊維を意味し、
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バージンパルプ、又は再生（二次）セルロース系繊維、又は再構成セルロース系繊維を含
む繊維混合物が挙げられる。本発明の繊維シートを作製するのに適したセルロール系繊維
としては、綿繊維又は綿誘導体、マニラ麻、ケナフ、サバイグラス（ｓａｂａｉ　ｇｒａ
ｓｓ）、亜麻、アフリカハネガヤ、わら、ジュート麻、バガス、トウワタ・フロス繊維、
及びパイナップル葉繊維などの非木材繊維；木材繊維、例えば、ノーザン及びサウザン針
葉樹クラフト繊維（Ｎｏｒｔｈｅｒｎ　ａｎｄ　Ｓｏｕｔｈｅｒｎ　ｓｏｆｔｗｏｏｄ　
Ｋｒａｆｔ　ｆｉｂｒｅ）などの針葉樹繊維を含め、落葉樹及び針葉樹から得られるもの
など；ユーカリ、カエデ、カボノキ、アスペンなどの広葉樹繊維が挙げられる。本発明に
関連して使用される製紙用繊維としては、天然パルプ由来繊維、並びにリヨセル又はレー
ヨンなどの再構成セルロース系繊維が挙げられる。硫酸塩パルプ化、亜硫酸塩パルプ化、
ポリスルフィドパルプ化、ソーダパルプ化などを含めた当業者に周知の多くのパルプ化法
のうち任意の１つによって、パルプ由来繊維をそれらの原料から遊離させる。必要に応じ
て、塩素、二酸化塩素、酸素、アルカリ性過酸化物などの使用を含めた化学的方法によっ
てパルプを漂白することができる。天然パルプ由来繊維は本明細書において単に「パルプ
由来」製紙用繊維と呼ぶ。本発明の製品は、従来の繊維（バージンパルプに由来するか又
は再生原料に由来するかにかかわらず）及び漂白ケミカル・サーモメカニカル・パルプ（
ＢＣＴＭＰ）などの高粗度高リグニンの管状繊維のブレンドを含んでいてもよい。そのた
めパルプ由来繊維には、ＢＣＴＭＰなどの高収率繊維、並びにサーモメカニカル・パルプ
（ＴＭＰ）、ケミサーモメカニカル・パルプ（ＣＴＭＰ）、及びアルカリ性過酸化物機械
パルプ（ＡＰＭＰ）も含まれる。「完成紙料」及び同様の専門用語は、紙製品を作るため
の製紙用繊維、任意成分としての湿潤強度樹脂、剥離剤（ｄｅ－ｂｏｎｄｅｒ）などを含
む水性組成物を指す。
【００２０】
　針葉樹クラフト繊維は、周知のクラフト（硫酸塩）パルプ化法によって針葉樹材から作
られる低収率繊維であり、ノーザン及びサウザン針葉樹クラフト繊維、ベイマツクラフト
繊維などが挙げられる。針葉樹クラフト繊維は一般にリグニン含量が５重量パーセント未
満であり、長さ加重（ｌｅｎｇｔｈ　ｗｅｉｇｈｔｅｄ）平均繊維長が２ｍｍを上回り、
算術平均繊維長が０．６ｍｍを上回る。
【００２１】
　広葉樹クラフト繊維は、クラフト法によって広葉樹原料、すなわちユーカリから作られ
、一般にやはりリグニン含量が５重量パーセント未満である。広葉樹クラフト繊維は針葉
樹繊維よりも短く、典型的には長さ加重平均繊維長が１．２ｍｍ未満であり、算術平均長
が０．５ｍｍ未満又は０．４ｍｍ未満である。
【００２２】
　再生繊維は任意の量で完成紙料に加えてもよい。任意の適切な再生繊維を使用してもよ
いが、多くの場合、比較的低レベルの砕木を含む再生繊維、例えばリグニン含量が１５重
量％未満である再生繊維が好ましくが好ましく、あるいは使用される完成紙料混合物及び
用途によっては、１０重量％未満のリグニン含量が好ましいことがある。
【００２３】
　さらに、本発明による繊維シートは合成ポリマー繊維などの非セルロース系繊維も含有
してもよい。この専門用語は、ポリエステル、ナイロン、及びポリオレフィンなどの合成
ポリマーでできた繊維を指す。ポリエステルは一般に、既知の重合法によって脂肪族又は
芳香族ジカルボン酸と飽和脂肪族又は芳香族ジオールから得られる。
【００２４】
　より具体的には、繊維シートは下記の特徴のうちの少なくとも１つを有する：
　－デンプンは繊維シートの厚み全体にわたって実質的に均一に分布している。用語「実
質的に均一」とは、繊維間の結合のほとんどを提供するように、デンプンが完全にシート
の厚み全体にわたって分布し、シートの外部表面上にも存在することを意味する。
【００２５】
　－繊維シートは、乾燥繊維シートの総重量を基準として１５～４０％、好ましくは２０
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～３５％のデンプンを含む。
【００２６】
　－坪量は１００～６００ｇ／ｍ２、好ましくは１３０～４００ｇ／ｍ２である。
【００２７】
　－ＮＦ　Ｑ３４－０２０規格に従って測定される８×９ｃｍ２のシートの試料の水中崩
壊が５０秒未満、好ましくは３５秒未満、より具体的には１５秒未満である。
【００２８】
　－本明細書において報告されるテーブル試験に従って測定される強度の低下は、前記シ
ートの試料の強度の低下に相当し、６秒間続けて水で濡らした後に少なくとも８５°、好
ましくは８８°～９０°の角度をなす。
【００２９】
　－以下の明細書に記載のリングクラッシュ試験に従って測定される、湿潤状態のシート
の残留強度はその乾燥状態と比較して１％未満である。
【００３０】
　－シートは、殺菌剤、洗浄剤、染料、又は香料など、デンプンの機能にさらなる機能を
与えるための添加剤を含有する。
【００３１】
　例えばコアとしてのシートの使用
　本発明の繊維シートは、前記シートからの１つ又は複数の帯状片が円筒の周りにらせん
状に巻かれることによって、ロール（特に紙のロール、より具体的にはセルロースｗａｄ
ｄｉｎｇ又はティッシュペーパーのロール）を支持するためのコアの製造に使用される。
シートの坪量の選択は、ストランドと呼ばれる、コアを構成する帯状片の数によって決ま
る。
【００３２】
　したがって、本発明によるコアの構造は、厚紙の強度に匹敵する強度と共に制御された
崩壊を可能にする利点を併せ持つ。
【００３３】
　本発明は、このように製造されるコアを含むトイレットペーパーロールも対象としてい
る。したがって、ロールを使い切ると、コアは非常にすばやく崩壊するので、家庭用衛生
設備の廃水で排出し流すことができる。
【００３４】
　本発明による繊維シートは、タンポンのアプリケーターにも使用できる。
【００３５】
　本発明の繊維シートは、取り込まれる温度で水に不溶性のデンプンを使用するプロセス
（プロセスＩ）によって、あるいは（水不溶性及び／又は水溶性）デンプンを使用するプ
ロセス（プロセスＩＩ）によって得ることができる。
冷水に不溶性のデンプンを用いてシートを製造するプロセスＩ
　水中で１２０秒未満で崩壊する繊維シートを製造するプロセスは、前記繊維を水に懸濁
させることによってパルプを調製するステップと、前記パルプから繊維シートを形成する
ステップと、乾燥ステップとを含む。このプロセスは、前記乾燥ステップの前に、取り込
まれる温度で水に不溶性のデンプンを加えるステップと、デンプンを含有するシートを、
デンプンの少なくとも一部がゼラチン化するのに十分高い温度で乾燥させるステップとを
さらに含むことを特徴とする。目的は、シートが崩壊性であるようにするため、デンプン
を水溶性にさせることである。
【００３６】
　「水不溶性デンプン」という表現は、デンプンが取り込まれ、水と混合され、撹拌され
ると、本質的に懸濁液を形成することを意味すると理解される。言い換えれば、デンプン
の粒子又は微粒子は大部分が水中で浮遊したままである。撹拌を停止すると、デンプン粒
子は沈殿する。デンプンが取り込まれる温度は、デンプンのゼラチン化温度を下回る。
【００３７】
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　シートの最小の坪量、例えば１５０ｇ／ｍ２において、デンプン粒子の大部分は繊維マ
ットによって保持され、したがって、形成テーブル上又はプレス機での脱水中に白水によ
って運び去られることはない。したがって、デンプン保持の度合いは高い。
【００３８】
　デンプンは、コムギ、トウモロコシ、ジャガイモ、コメ、タピオカ、又はモロコシデン
プン、及び他のデンプンなど、高分子量のポリマー又は多糖から成る、植物油由来の天然
産物を含む。デンプンを抽出するために、植物を粉砕－含浸及び遠心分離によって処理す
る。天然デンプンは分子修飾せずに抽出された産生物である。天然デンプンは水に不溶性
であり、フィラーとして機能する。デンプン懸濁液を生成させるために、デンプンを過剰
の水に撹拌しながら混合する。デンプン懸濁液の温度が上昇すると、水はデンプン粒子中
に浸透し、これらのデンプン粒子は膨張し、懸濁液はコロイド溶液へと変わり、これは濃
密化、ゼラチン化、及び粘性化する。ゼラチン化温度は植物によって決まり、トウモロコ
シ６０～７２℃；コムギ６０～６５℃；タピオカ５２～６４℃；ジャガイモ５８～６６℃
である。加熱を続けることによって、粒子が破裂し、デンプンを構成する巨大分子が粒子
から出てきて水に溶解する。十分量の水の存在がこのゼラチン化及びデンプンの溶解に必
須である。
【００３９】
　デンプンは、物理的、化学的、及び物理化学的処理、又は生物学的処理（例えば酵素処
理）によって転換された、天然デンプンに由来する生成物、カチオン性、アニオン性、両
性、非イオン性、又は架橋したデンプンなどの、誘導体化又は改質したデンプン、並びに
デンプン加水分解によって生じる生成物（マルトデキストリンなど）も含む。これらのデ
ンプンは改質デンプンと呼ばれる。
【００４０】
　このプロセスで使用できる好ましいデンプンは、それらが水に不溶性である限りにおい
ては、このように改質デンプンであってもよい。
【００４１】
　好ましくは、ジャガイモデンプンなどの塊茎デンプンが使用され、これは粒子が他のデ
ンプン粒子（例えばトウモロコシデンプン）よりも比較的粗く、シート中の保持率が高い
からである。
【００４２】
　好ましいデンプンは、アニオン性改質ジャガイモデンプン、例えばＡｖｅｂｅ社よりＰ
ｅｒｆｅｃｔａｃｏｔｅ　Ａ３５という名称で販売されるデンプンなど、又はＮａｔｉｏ
ｎａｌ　Ｓｔａｒｃｈ社のＳｔａｃｋｏｔｅ　６という名称の非イオン性デンプンである
。好ましいデンプンは置換０．０１～０．０７の置換度を示し、置換基はカルボン酸基で
ある。これらのデンプンはゼラチン化温度（Ｐｅｒｆｅｃｔａｃｏｔｅ　Ａ３５では５２
℃）では粘度が低く、この粘度は時間が経っても非常に安定なままである。本発明での使
用において、この特性は繊維シート内の良好な分布にとって有利である。
【００４３】
　好ましくは、シート中に存在するすべてのデンプンをゼラチン化し、シートの厚み全体
にわたるデンプンの分布を実現することが目的である。
【００４４】
　本発明によるプロセスは、乾燥ステップの前にシートをプレスするステップを含むこと
が有利である。
【００４５】
　水不溶性デンプンを、一般に５０℃未満の温度であるプロセス水中に取り込む。
【００４６】
　水不溶性デンプンは形成テーブルの上流でパルプに取り込まれるのが有利である。デン
プン懸濁液はこのようにしてパルプ繊維と均一に混合することができる。
【００４７】
　最適ではないが、シートが成形ワイヤー上にあるときに、特に不溶性デンプンをシート
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上に噴霧することによって、又は任意の他の従来の塗布方法によって、水不溶性デンプン
を取り込むことも想定できる。
【００４８】
　水不溶性デンプンは、シートに上記の特性を与えるのに十分な量で供給される。
【００４９】
　別の特徴によれば、デンプンが完全なゼラチン化に達し、可溶性となるように、温度を
徐々に上昇させながらシートを乾燥させる。徐々に温度を上昇させることにより、ゼラチ
ン化温度でシート中に存在する水の量を制御し、すべての粒子を破裂させるのに十分な水
の量を維持することが可能である。これは繊維シートが崩壊性になることを可能にする。
【００５０】
　本発明は、紙シートに特定の特性を与えるために、乾燥セクションにおいて寝かせるこ
とにより一定量のデンプンを被着させることに特徴があるさらなるステップを加える可能
性を排除しないが、ただしこれはこのさらなる層がシートの崩壊性を損なわない場合にお
いてである。
水溶性又は水不溶性デンプンを用いてシートを製造するプロセスＩＩ
　水中で１２０秒未満で崩壊する繊維シートを製造するプロセスは、繊維を水に懸濁させ
るステップと、前記繊維を用いて少なくとも第１の繊維層及び第２の繊維層を形成するス
テップと、デンプンを第２の繊維層の上に堆積させるステップと、第１の繊維層を第２の
層の上に置くステップと、２つの層を１つの繊維シートとして互いに接合させるステップ
と、繊維シートを乾燥させるステップとを含むことを特徴とする。
【００５１】
　層の数は２つに限定されない。シート少なくとも３層、例えば約１０層まで含んでいて
もよい。デンプンは、層を形成した後にそれらの間に成膜することができるが、これは必
須ではない。
【００５２】
　デンプンは、シートに上記の特性を与えるのに十分な量で供給される。
【００５３】
　水溶性デンプンを選択する場合、その溶解速度は湿式処理によって形成される繊維層中
に存在する水の量によって決まる。したがって、乾燥強度及び水溶性の両方をシートに与
えることができる。
【００５４】
　通常、水溶性デンプンはマルトデキストリン化合物を含めた改質デンプンである。その
ようなデンプンのいくつかの例は、ＡＶＥＢＥ社のＡＶＥＤＥＸ（デキストリン化ジャガ
イモデンプン）、ＣＡＲＧＩＬＬ社のＣＡＲＧＩＬＬ　ＭＤ０１９０４（マルトデキスト
リン）である。
【００５５】
　水不溶性デンプンを選択する場合、プロセスＩの説明で述べたデンプンが挙げられる。
【００５６】
　好ましい実施形態によれば、デンプンは粉末の形態で、又はシート若しくはフィルムの
形態で、乾燥状態で供給される。さらなる水を供給することなくデンプンが繊維層中に存
在する水によって活性化される限りにおいては、この実施形態が有利である。
【００５７】
　別の特徴によれば、乾燥後に密度が４５０ｋｇ／ｍ３～６５０ｋｇ／ｍ３であるシート
を得るために、乾燥前、又は乾燥後のカレンダー処理の前にシートをプレスする。
デンプンの使用
　本発明はその目的において、坪量が２０～１０００ｇ／ｍ２であり、湿式製紙法に従っ
て製造され、水中で１２０秒未満で崩壊する繊維シートの製造のために水不溶性デンプン
を使用し、前記繊維シートは乾燥繊維シートの総重量を基準として１０～７０％のデンプ
ン及び少なくとも３０％の製紙用繊維を含む。
【００５８】
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　本発明の別の実施形態によれば、水不溶性デンプンと水溶性デンプンとの組み合わせが
そのような繊維シートの製造に使用される。
【００５９】
　ここで本発明の２つの非限定的な例となる実施形態を、添付の図面を参照してより詳細
に説明することにする。
【図面の簡単な説明】
【００６０】
【図１】本発明によるコアの製造に適したプロセスＩに従って厚紙のシートを製造するの
に使用される、側面から見た抄紙機の図である。
【図２】プロセスＩＩに従って厚紙のシートを製造するのに使用される、側面から見た抄
紙機の図である。
【図３】本発明のプロセスＩに従って製造される乾燥前のシートの、横断面の電子顕微鏡
拡大図（×１００）の写真を示す図である。
【図４】本発明のプロセスＩに従って製造される乾燥後のシートの、横断面の電子顕微鏡
拡大図（×２０００）の写真を示す図である。プロセスＩによる製造　図１に示すように
プロセスＩを抄紙機１において実施するが、抄紙機１自体は従来のものである。これは上
流側端部から下流側端部まで製造の方向に示されている。繊維が懸濁液中で保持されてお
り添加剤が加えられる容器２にパルプが入っている。製紙用パルプをヘッドボックス３に
投入する。ヘッドボックス３は具体的には、機械の幅全体にわたって延びている「ジェッ
ト」と呼ばれるブレードの形態のディストリビューターを含む。パルプを形成テーブル５
のエンドレスワイヤー４の上に堆積させる。このワイヤー４はループになっており、これ
を支持するテーブルの平行ローラーの周りを無限に走る。ワイヤーは往復運動を行うよう
に横方向にガタガタ揺れながら進み、これは紙シートの均一な形成及びその脱水を促進す
る。繊維はワイヤーの走行方向に沿ってそろえられる。紙シートはテーブルを離れる際に
７５～８５％の水分を含有している。シートをプレスセクション６に導入し、ここで水分
量を６０～７０％に減少させる。プレス機はいくつかの対になったゴムコーティングされ
たシリンダーを含む。この操作は、機械的作用によってシートの密度も増加させ、その表
面の仕上がりも向上させる。
【００６１】
　次いで、紙シートは、複数の乾燥機７を含む、乾燥セクションと呼ばれる抄紙機のドラ
イエンドに入る。乾燥機７は、少なくとも９０％の乾燥度が達成されるまでシート中に含
有される水分が徐々に蒸発するのに十分に高い温度で蒸気によって内部加熱された鋳鉄ド
ラムである。従来、ドラムの表面温度はおよそ９５℃である。厚手の綿フェルト、又は綿
及び化学繊維から成る乾燥用の布によって、シートが乾燥機に当てられる。
【００６２】
　印刷用紙又は筆記用紙を製造する従来の機械は、表面処理のため及び適切な組成物の成
膜のためのサイズプレスと、場合によりブレーカー・ストック又はカレンダー処理ステー
ションも含み、その後紙がリールに巻き取られる。次いでこのリールを次の転換ステップ
におけるマスターリールとして使用する。
【００６３】
　本発明において、紙は本質的には巻き取られる前に乾燥セクションで乾燥させる。本発
明のシートＣを製造するために、プレス前の抄紙機のウェットエンドでデンプンを加える
。好ましくはデンプンは水懸濁液の形態で取り込まれる。
【００６４】
　前記シートがワイヤー４上に置かれ、形成テーブル５に沿って進む間に、デンプンを噴
霧によって成膜してもよい。
【００６５】
　シート形成前のさらに上流でデンプンを導入してもよい。デンプンを導入するのに有利
な領域は、容器とヘッドボックスの間の輸送ポンプの注入口に位置する。したがって、デ
ンプンはヘッドボックスに導入される製造組成物中の懸濁液中にある。
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【００６６】
　本発明のプロセスＩの重要な特徴によれば、この段階で導入されるデンプンは水に不溶
である。これはシートが乾燥セクションを通ると可溶性となる。シートが含有するデンプ
ンのゼラチン化温度に到達するまでシートの温度が徐々に上昇するように、一連のドライ
ヤーの温度を調整するのが有利である。一連のドラムの温度は６０℃～１００℃に制御す
ることができる。ゼラチン化が効果的に起こるのに十分な量の水をシート中に維持し、デ
ンプンを可溶性にすることが目的である。水の量が不十分であると、デンプンの一部がゼ
ラチン化しないことになる。シート中のデンプンがゼラチン化し可溶性になってしまうと
、前記シートを所望の乾燥度まで乾燥させ続けることができる。
【００６７】
　プレス及び乾燥は、製品の所望の最終的水分量を得るように適合させる。
【００６８】
　こうして連続的に製造されたシートは次の使用のために巻き取られる。
【００６９】
　シートＣの製造パラメーターは、所望の特性を有するコアを得るように決定される。
【００７０】
　使用される繊維は、製紙用長繊維、短繊維、又は再生繊維、及びさらにそれらの混合物
である。
【００７１】
　水不溶性デンプンは好ましくは、不溶性粒子のサイズがウェットシートから容易に濾し
出されないほどの、例えば粒径が２０ミクロンを超える十分な大きさであるように選択さ
れる。
【００７２】
　殺菌剤、洗浄剤、又は香料などの、さらなる機能をもたらす他の添加剤を組み込むこと
も可能である。
【００７３】
　とりわけ坪量の低いシートにおいて、シート中のデンプンの保持性を向上させるために
、保持剤（Ｒｅｔｅｎｔｉｏｎ　ａｇｅｎｔ）を加えてもよい。
【００７４】
　好ましくは、バインダーが厚み全体にわたって適切に分布していることをチェックする
ために、デンプンは着色される。さらに、これは美的観点において改善を示す。
パイロット長網抄紙機におけるプロセスＩによる実験的製造試験
　機械は、それぞれが２つのシリンダーから成る３つのドライヤーユニットを含んでいた
。
【００７５】
　約３３％のデンプンを含有する２７０ｇ／ｍ２の紙シートを製造した。
【００７６】
　２．５％の濃度を有するパルプを１０ｍ３容器中で調製した。
【００７７】
　質量が２５０ｋｇであるパルプは、
　－３５％のデンプン、すなわち９７．２ｋｇのデンプンと；
　－４分の１は長繊維であり、４分の３は短繊維である、１６２．５ｋｇの繊維と
から構成されていた。
【００７８】
　混合後、混合容器の中身を機械の容器へ移した。
【００７９】
　４８０ｍの紙を製造した。
【００８０】
　２４３ｇ／ｍ２の乾燥重量において、乾燥度は、
　－長網抄紙機を出るとき、１６～１７％；
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　－プレス機を出るとき、５７％；
　－巻き取り時、９１％
であった。
【００８１】
　温度が徐々に上昇するように６つの乾燥シリンダーの温度を制御した。
【００８２】
　シートにおいて測定されたデンプン含量は、シートの総乾燥重量に対して平均で３３％
であった。
【００８３】
　ここでプロセスＩＩによる製造例を説明する
　図２で示される製造例によれば、抄紙機１００は、長網抄紙機テーブル上（図示される
）又は円網（ｃｙｌｉｎｄｅｒ　ｍｏｕｌｄ）上での湿式処理によって製紙用繊維の層を
形成するための第１のユニット１０２を含む。層Ｃ’１は、水に懸濁させた製紙用繊維か
ら形成されるパルプを、ヘッドボックス１２１を介して第１の形成テーブル１２０の透過
性移動ワイヤー１２２上に堆積させることによって形成される。ワイヤーはループになっ
ており、これを支持する平行ローラーの周りを無限に走る。層Ｃ’１はワイヤー１２２と
共に進む際に第１の脱水ステップを受ける。
【００８４】
　第１の繊維層Ｃ’１は、形成テーブル１２０の平坦部分での移動の最後、ローラー１２
３を回ったところで、平行支持ローラーの周りをループ状に並進的に動く取り出し用フェ
ルト１３０によって取り出され、支持ローラーの１つである１３１が第１の層Ｃ’１を圧
迫し、これは部分的に脱水さる。第１の層Ｃ’１はフェルトによって製紙用繊維の第２の
層Ｃ’２を形成する第２のユニット１０４の第２の長網テーブル１４０へ運ばれる。この
層Ｃ’２はここで、第１の層と同様に、ヘッドボックス１４１を介して繊維懸濁液を含む
パルプをテーブル１４０の移動ワイヤー１４２上に堆積させることによって形成される。
こうして繊維層Ｃ’２は第１の層と同様に透過性ワイヤーを通して脱水される。取り出し
用フェルトは、テーブル１４０の最後のシリンダー１４３で第２の層を取り出すために、
ローラー１３２を介して第２の繊維層Ｃ’２を圧迫する。２つの繊維層は１つのシートＣ
’として合わせられ、シートをプレスする間に２つの層からさらに一部の水を絞り出すた
めに、Ｃ’はプレス基０５の２つのローラー間に残されたすき間に向かって誘導される。
次いでシートは乾燥ユニット（図示せず）に向かって誘導され、これは従来のものであっ
てもよい。多層シートを製造するそのような装置において、層の数は２つに限定されない
。
【００８５】
　本発明のシートＣ’を製造するために、粉末状のデンプンＬを堆積させるシステム１０
６をシリンダー１３２及び１４３の上流に置く。使用されるシステムは、所望の量で第２
の繊維層Ｃ’２の幅にわたって均一に、通常の方法で機械の走行方向に粉末を散布するこ
とを可能にする。これらのすべての条件を満たすために、製品貯蔵ホッパー、製品計量デ
バイス、及び振動ブラシを含む装置が使用される。工業的な製造では、湿式処理により形
成され上にデンプンが堆積している製紙用繊維の層（ここではＣ’２）は、乾燥度が約１
０％～約１５％範囲である。
【００８６】
　層が十分に脱水され、かつ層の構造中に製品を保持し脱水される水でデンプンの一部が
除去されるのを制限するのに十分な乾燥度を有する場合、２つの層が互いに向かい合わせ
て置かれ一緒にプレスされる前に、製紙用繊維の第２の層Ｃ’２上に粉末状水溶性デンプ
ンを堆積させる。
【００８７】
　堆積したデンプンをこうして形成されたまだ湿潤状態の２つの層の間に挟み、各層の残
留水分と反応させる。
【００８８】
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　繊維層／デンプン／繊維層複合体はフェルト１３０でプレス領域１０５に運ばれ、その
操作条件は調整されており、次いでシートを乾燥させる機械の領域へ運ばれる。
【００８９】
　例えば最大で１０層を含むことができるシートを形成するために、粉末を堆積させる手
段に関連するかどうかにかかわらず、さらなる層を形成させる他の手段を有することが可
能である。
【００９０】
　こうして連続的に製造されたシートを次の使用のために巻き取る。
【００９１】
　シートＣ’の製造パラメーターは、所望の特性を有するコアを得るように決定される。
【００９２】
　使用される繊維は、製紙用長繊維、短繊維、又は再生繊維、及びさらにそれらの混合物
である。
【００９３】
　殺菌剤、洗浄剤、又は香料などの、さらなる機能をもたらす他の添加剤を取り入れるこ
とも可能である。
【００９４】
　好ましくは、デンプンが厚み全体にわたって適切に分布していることをチェックするた
めに、デンプンは着色される。さらに、これは美的観点において改善を示す。
【００９５】
　堆積量は３５～１５０ｇ／ｍ２である。
【００９６】
　したがって、シート中のデンプンの量は、乾燥後のシートの全質量の約１０％～約７０
％である。
【００９７】
　プレスした繊維シートの密度は４５０ｋｇ／ｍ３～６５０ｋｇ／ｍ３である。
【００９８】
　乾燥した水溶性デンプンを取り入れる場合、デンプンを活性化させるのに２つの層中の
水を用いるという利点がある。プレス処理もデンプンが繊維の塊全体にわたって適切に分
布することを確実にする。
コアの製造
　紙シートを切断して細い帯状片又はストランドとし、次いでこれらを円筒形の型の周り
にらせん状に巻いた。それらを互いに接着させ堅い筒を形成するように巻きの重なり部分
に接着剤を塗布した。一般にトイレットペーパーのロールのコアにおいては、１本又は２
本のストランドを巻く。
【００９９】
　コアの製造方法はそれ自体が既知である。ストランドを互いにつなぎ合わせるのに使用
される接着剤によって帯状片が急速に崩壊するのを考慮する必要がある限りにおいては、
バインダーの性質に応じてその方法を適合させる。
試験
プロセスＩに従って得られるシートについて行ったコアの圧縮、崩壊、及び水洗トイレに
よる排出試験
　製造プロセスＩに従って製造した１本ストランドのコアＡの特性は以下の通りであった
：
　－シートの重量：２７０ｇ／ｍ２；
　－繊維の品質：バージンパルプ中の長繊維／短繊維混合物；
　－参照用デンプン：Ａｖｅｂｅ社により販売されるＰＥＲＦＥＣＴＡＣＯＴＥ　Ａ３５
　（改質水不溶性デンプン）；
　－完成シートによって保持されるデンプンの量：９０ｇ／ｍ２、３３％デンプン；
　－円筒の壁厚み数：１；
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　－円筒の壁の重量：２７０ｇ／ｍ２；
　－コアを形成する円筒の直径及び長さ：それぞれ４０ｍｍ及び９７ｍｍ。
コア圧縮試験：
　以下の方法を用いてコアの横方向の圧縮強度を測定した。
【０１００】
　試験しようとするコアを最初に、円筒の軸と垂直に、２つの対向面によって境界が作ら
れた円筒形部分に切断し、前記部分の軸に平行な方向の長さは５０ｍｍであった。
【０１０１】
　次いで、この円筒形部分を試験機の２つの金属プレートの間に置いた。前記プレートは
互いに平行であり、最初に円筒形部分の長さをわずかに上回る距離で離された。
【０１０２】
　円筒の軸をプレートのどちらか一方によって形成される平面と垂直な方向に沿った向き
にするように、円筒形部分を置いた。
【０１０３】
　次いで、前記円筒形部分を２枚のプレート間で圧縮し、１５ｍｍの圧縮距離で測定を行
い、このときの力をニュートンで記録した。
【０１０４】
　付随して、コアによって示される抵抗力を最大限まで、すなわちコアが不可逆的に破壊
される直前まで測定した。
【０１０５】
　各回で測定を５回行い、測定の平均を計算した。
【０１０６】
　やはり壁重量が２８０ｇ／ｍ２である１本ストランドの厚紙でできた対照コアの結果と
共に、下記の表に結果を示す。
【０１０７】
【表１】

【０１０８】
　したがって、これは、３３％のデンプンを含有する本発明によるコアの横方向強度が、
従来の厚紙コアの強度と少なくとも同等であることを示した。
【０１０９】
　コアがその製造／ロール供給サイクルの間に受ける主な応力が、本質的に端部に働くな
らば、本発明によるコアは完全に要求を満たすと考えることができる。
コア崩壊試験：
　上記で製造したコアＡの崩壊性をＮＦＱ３４－０２０規格に従って測定した。
【０１１０】
　原理は、製品の試料を一定容量の水中での撹拌に供することにあった。試料が崩壊する
のに要する時間を測定した。
【０１１１】
　本発明によるシートの試料及び本発明によるコアを形成する円筒の試料で置き換えたト
イレットペーパーの試料について試験を適用した。より正確には、シートの試料は９セン
チメートル×８センチメートル、すなわち面積が７２ｃｍ２であり、コアの試料は長さが
５センチメートルの円筒形試料であった。撹拌スピードは標準的方法のスピード、毎分８
００回転である。
【０１１２】
　材料、装置、及び操作方法は規格に詳細に記載されている。なお、完全な崩壊は、試料
片がビーカーの底から撹拌機の上部まで移動した瞬間、言い換えれば、羽根の下にもはや
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大きい断片がなく、断片の分散液が均一であるときに相当する。この時間Ｔでは、時間Ｔ
と時間Ｔ＋５秒との間に紙の状態において目に見えるほどの変化を観察することはもはや
できない。この試験に使用される水は水道水であった。
【０１１３】
　本発明によるシートの試料が非常に容易に崩壊することが観察された。シートの構造が
崩壊するのに要したのは１５秒未満であり、６０秒未満で繊維懸濁液が得られた。
【０１１４】
　重量が２８０ｇ／ｍ２である厚紙の対照シートの試料は、３０秒後に初めて崩壊し始め
、シートは３分後に断片へと変わった。１ｃｍ２を超える大きさの断片が１０分後にまだ
残っていた。
【０１１５】
　重量が２７０ｇ／ｍ２である１枚の帯状片から形成された本発明によるコアの試料が、
重量が２８０ｇ／ｍ２である１枚の厚紙の帯状片を巻くことによって得られる同様の厚紙
コアよりも迅速に水中で崩壊し始めることも観察された。
【０１１６】
　用語「同様のコア」とは、本発明のコアとおよそ同じ直径及び同じ長さを有するコアを
意味すると理解するべきである。
【０１１７】
　したがって、本発明によるコアの試料は、同様の厚紙コアよりも迅速に崩壊する。これ
は、本発明によるコアの試料が１０～１５秒で崩壊し、繊維懸濁液が６０秒未満の時間で
得られたからである。
【０１１８】
　対照のコア試料の巻きは約６０秒後に開き、対照試料は７分後に大きい断片の状態であ
った。１０分後、１ｃｍ２を超える大きさの断片がまだ残っていた。
【０１１９】
　さらに、再び比較として、Ａｆｎｏｒ　ＮＦ　Ｑ３４－０２０試験において、４００ｇ
／ｍ２の２本ストランドの厚紙コアの巻きが６０秒後に崩れた状態になり、コアが３分後
に初めて崩壊し始めたのが観察された。これは１０分後に完全に崩壊したが、厚紙断片は
残った。
コア排出試験：
　ＥＤＡＮＡ（Ｅｕｒｏｐｅａｎ　Ｄｉｓｐｏｓａｂｌｅｓ　＆　Ｎｏｎｗｏｖｅｎｓ　
Ａｓｓｏｃｉａｔｉｏｎ）により、拭き取り紙のトイレからの排出（ＦＧ　５１０．１　
ＴＩＥＲ　１　便器及び配水管の除去試験）について発行された手引き書に記載の試験方
法に基づいて、家庭用衛生設備におけるコアの排出をチェックした。
【０１２０】
　装置の特徴、試験条件、及び試験手順はこの試験方法において定義される。
【０１２１】
　より正確には、この試験のコアへの適用において、２つのステップを調べた：
　－１）便器からのコアの排出：コアは水洗を作動させた後に便器から消えなければなら
ない；
　－２）排水管からのコアの除去。
【０１２２】
　この試験で使用される装置は、床置き型便器、水洗機構、水洗タンク、及び排水管を含
む従来のトイレであった。排水管は、便器から排出された製品の変化を見ることが可能な
プラスチック管であった。この配管の直径は１００ミリメートル、長さは２０メートルで
あり、２％の傾斜をつけて設置された。
【０１２３】
　この方法とは、以下の手順を用いて一連の１０個のコアを便器へ導入することである。
コアを便器に投入し、次いで水洗を作動させる。水洗の水の体積は５．５リットルであっ
た。次いでコアが便器から排出されたかどうかをチェックし、配管中のコアの位置を記録
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した。１０個のコアについてこの操作を繰り返し、まだ配管中にあったコアの位置を毎回
記録した。最後に、配管を出る際のコアの完全な除去に注目した。
【０１２４】
　本発明によるコア、すなわち１本ストランドの２７０ｇ／ｍ２コアを試験し、便器から
の排出試験及び配管からの除去試験に合格した。
【０１２５】
　同様の２８０ｇ／ｍ２厚紙の１本ストランドのコアは、便器からの排出試験さえも合格
しなかった。
プロセスＩＩにより得られるシートでできたコアについての圧縮及び崩壊試験
　プロセスＩＩを用いてコアを製造した。
【０１２６】
　製造されたコアの特徴は以下の通りであった：
　－各繊維層の重量：４５ｇ／ｍ２；
　－繊維の品質：バージンパルプ中の長繊維／短繊維混合物；
　－参照用水溶性デンプン：ＡＶＥＢＥ社のＡＶＥＤＥＸ；
　－完成シートによって保持されるデンプンの量：９０ｇ／ｍ２、５０％のデンプン
　－繊維層の数：２；
　－シートの重量：１８０ｇ／ｍ２；
　－円筒の壁厚み数：２；
　－円筒の壁の重量：３６０ｇ／ｍ２；
　水溶性デンプンは、高濃度で迅速に溶解するように選択された。
【０１２７】
　実験室での製造を以下の通りに行った：
　乾燥度１０％の繊維層の形成、ワイヤー上での層の堆積、粉末状デンプンの堆積、１０
％乾燥度の別の繊維層との接合、脱水の目的でのロールによりプレス処理及び層の接合、
こうして形成されたシートの取り出し、並びに１１０℃での２枚の金属ワイヤー間での乾
燥。
【０１２８】
　次いで上記の通りに形成された２枚のシートから円筒形コアを製造した。
【０１２９】
　コアを形成する円筒の直径及び長さは４０ｍｍ及び９７ｍｍであった。
コア圧縮試験：
　側面方向圧縮及び横方向圧縮における、コアの圧縮強度を測定した。
【０１３０】
　各回で測定を５回行い、測定の平均を計算した。
【０１３１】
　壁の重量が３６５ｇ／ｍ２である１本ストランドの厚紙でできた対照コアの結果と共に
、結果を以下の表に示す。
【０１３２】
【表２】

【０１３３】
　したがって、この表は、５０％のデンプンを含有する本発明によるコアが厚紙コアと同
様の横方向強度を有し、この場合、側面方向の圧縮強度が厚紙でできた同様のコアの強度
を上回ることを示している。
【０１３４】
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　コアがその製造／ロール供給サイクルの間に受ける主な応力が、本質的に側面方向に働
くならば、本発明によるコアは完全に要求を満たすと考えることができる。
【０１３５】
　コアの崩壊試験：
　上記で製造されるコアの崩壊を、ＮＦ　Ｑ３４－０２０規格に従って測定した。
【０１３６】
　コアは１０秒未満で非常に容易に崩壊して構造が破壊され、繊維懸濁液が約３０秒後に
得られることが分かった。
【０１３７】
　本発明によるコアが、重量が２８０ｇ／ｍ２である厚紙の１枚の帯状片を巻くことによ
って得られる同様の厚紙コアよりも迅速に水中で崩壊し始めるのも観察された。
【０１３８】
　したがって、本発明によるコアは、撹拌を行うかどうかにかかわらず、重量が２８０ｇ
／ｍ２である１枚の帯状片から形成される同様の厚紙コアよりも迅速に崩壊する。
図３及び４に示される繊維シート
　図３は、本発明のプロセスＩに従って製造される乾燥前のシート２００の、横断面の電
子顕微鏡拡大図の写真である。シートの横断面は、図３で表される矢印間の平面図である
。
【０１３９】
　デンプン粒子２０２は乾燥セクション前にシートの厚み全体にわたって実質的に均一に
分布している。
【０１４０】
　図４は、本発明によるシート３００の一部の電子顕微鏡拡大図の写真である。製紙用繊
維がデンプンで被覆されていることが観察される。デンプンは一部の水素結合の代わりに
繊維を互いに結び付ける網状構造３０２をシート全体にわたって形成する。シートを水と
接触させると、デンプンは水を吸収し迅速に溶解する。繊維はもはやデンプンによって結
び付けられていないので、それらは互いに非常にすばやく解離する。
【０１４１】
　この現象は、シートが濡れると迅速に崩壊し、シートの凝集力及び機械的特徴が失われ
ることを説明することになろう。
本発明による繊維シート及び同じ重量の厚紙シートについて行った比較試験
　崩壊試験；テーブル試験、及びリングクラッシュ試験の３つの試験を行った。
－上記の崩壊試験。ＮＦ　Ｑ３４－０２０規格と比較して、８×９ｃｍ２の繊維シート又
は厚紙試料について、毎分４００回転の撹拌スピードを用いながら試験を行った。水の温
度は２０℃である。
－テーブル試験
　これは、試料が濡れたときの剛性の低下を決定するための内部試験法を含む。
【０１４２】
　幅２．５４ｃｍ×長さ１３ｃｍの長方形試料を機械の方向に切り出す。
【０１４３】
　水平面表面、垂直面、並びに水平面表面及び垂直面の間の交点における垂直な縁部を有
するテーブルを使用する。試料をテーブル上で縁部と垂直に平らに置く。試料の一部（１
０ｃｍ）が縁部の下に張り出る。
【０１４４】
　乾燥状態では、試料は平面と０°の角度をなす。
【０１４５】
　先端が試験片の１ｃｍ上に置かれた電動ビュレットを使用して試料を濡らし、３ｍｌの
水を６秒で供給する。縁部の上の試験片の中央、試料が水平面と角度をなすことになる位
置に水をのせる。
【０１４６】
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　試料が濡れると、縁部を曲がって折れ曲がる。水を供給した６秒後に水平面に対する曲
げ角を記録する。
リングクラッシュ試験
　湿潤状態の横方向圧縮強度対乾燥状態の強度の比を定めることによって、試料の強度の
低下を決定する。
【０１４７】
　幅１５ｍｍ×長さ１５２．４ｍｍの試料を機械の方向に切り出す。
【０１４８】
　試料をリング形の支持体に固定し（ＩＳＯ　１２１９２：２００２規格に記載の通り）
、２枚のプレート間に置き、次いで１０ｍｍ／ｍｉｎの速度の圧縮力をかける。最大の抵
抗力を記録する。
【０１４９】
　湿潤状態での測定では、支持体に固定した試料を２秒未満の時間で水中に浸漬する。測
定を浸漬の直後に行う。
【０１５０】
　試料Ｅ２、Ｅ３、及びＥ５は実験室作製の試料である。試料Ｅ６は試作試料であり、Ｅ
４は工業試験試料である。
【０１５１】
　プロセスＩ及びＩＩに従って製造されたシートの試料（Ｅ１～Ｅ６）を試験し、実質的
に同じ重量の厚紙対照試料（Ｅ７及びＥ８）も試験した。使用した繊維はバージン繊維で
あった。
【０１５２】
　シート試料の詳細な組成及び特徴を表に報告する。開示される試験方法に従って測定さ
れる崩壊時間、乾燥強度と比較した強度の低下及び残留湿潤強度の結果は非常に良好であ
る。
【０１５３】
【表３】
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