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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　第１面と、前記第１面とは反対側の第２面とを有する２プライ以上のトイレットペーパ
ーであって、
　前記第１面のハンドフィール値と、前記第２面のハンドフィール値の平均が８５．０以
上であって、
　前記トイレットペーパーの湿潤破裂強度が１５０ｋＰａ以上であり、
　前記トイレットペーパーの水解性が１２秒以下であり、
　前記トイレットペーパーは針葉樹パルプと広葉樹パルプを含み、前記針葉樹パルプの含
有量は前記トイレットペーパーに含まれるパルプ成分の全質量に対して３０質量％以上７
０質量％以下であり、前記広葉樹パルプの含有量は前記トイレットペーパーに含まれるパ
ルプ成分の全質量に対して３０質量％以上７０質量％以下であり、
　前記トイレットペーパーの長さ方向の湿潤引張強度をＴｗとし、前記トイレットペーパ
ーの幅方向の湿潤引張強度をＹｗとした場合、Ｔｗ／Ｙｗは１．３０以上２．４０以下で
あることを特徴とする２プライ以上のトイレットペーパー。
【請求項２】
　前記トイレットペーパーの長さ方向の湿潤引張強度が０．５０Ｎ／１５ｍｍ以下であり
、前記トイレットペーパーの幅方向の湿潤引張強度が０．２５Ｎ／１５ｍｍ以下である請
求項１に記載のトイレットペーパー。
【請求項３】
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　前記トイレットペーパーの長さ方向の乾燥引張強度が１．８０Ｎ／１５ｍｍ以下であり
、前記トイレットペーパーの幅方向の乾燥引張強度が０．６４Ｎ／１５ｍｍ以下である請
求項１又は２に記載のトイレットペーパー。
【請求項４】
　前記トイレットペーパーの長さ方向の乾燥引張強度をＴｄとし、前記トイレットペーパ
ーの幅方向の乾燥引張強度をＹｄとした場合、Ｔｄ／Ｙｄは１．３０以上３．０以下であ
る請求項１～３のいずれか１項に記載のトイレットペーパー。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、２プライ以上のトイレットペーパーに関する。
【背景技術】
【０００２】
　ロール状もしくはシート状のトイレットペーパー製品は、トイレットペーパーウェブを
１枚又は２枚以上に重ねたトイレットペーパーを所定の大きさに切断して製造される。一
般的には長尺のトイレットペーパーがロール状に巻回されてなるロール状トイレットペー
パーが多用されている。１枚のトイレットペーパーウェブからなるトイレットペーパーは
１プライのトイレットペーパーと称され、２枚重ねのトイレットペーパーウェブからなる
トイレットペーパーは２プライのトイレットペーパーと称されている。
【０００３】
　ロール状トイレットペーパーは、ロールから巻き解かれ使用されるものであるから、使
用時にはある程度の引張強度が要求される。また、トイレットペーパーは使用時には湿潤
状態となり、その状態においてもある程度の丈夫さが要求される。一方で、トイレットペ
ーパーは、直接肌に触れるものであるから、強度のみならず柔らかな肌触りも要求されて
いる。従来、強度と良好な触感を実現するために、トイレットペーパーの坪量や厚みを適
切な範囲に調整すること等が検討されている（例えば、特許文献１）。また、特許文献２
では、トイレットペーパーの縦方向と横方向の乾燥引張強度を所定の範囲内とすることに
より、使用時の吸水性を高め、かつ柔軟性を高めることが検討されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２０１３－２１７００４号公報
【特許文献２】特開２００７－７５５１０号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　しかしながら、特許文献１及び２で開示されたトイレットペーパーにおいても、湿潤状
態における丈夫さと、柔らかな肌触りが両立されたものはなく、さらなる改善が求められ
ていた。
【０００６】
　そこで本発明者らは、このような従来技術の課題を解決するために、湿潤時に十分な丈
夫さを発揮しつつも、柔らかな肌触りが両立された２プライ以上のトイレットペーパーを
提供することを目的として検討を進めた。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　上記の課題を解決するために鋭意検討を行った結果、本発明者らは、２プライ以上のト
イレットペーパーにおける特定の物性値を所定の範囲内とすることにより、湿潤時に十分
な丈夫さを発揮しつつも、柔らかな肌触りを有するトイレットペーパーが得られることを
見出した。
　具体的に、本発明は、以下の構成を有する。
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【０００８】
［１］第１面と、第１面とは反対側の第２面とを有する２プライ以上のトイレットペーパ
ーであって、第１面のハンドフィール値と、第２面のハンドフィール値の平均が８５．０
以上であって、トイレットペーパーの湿潤破裂強度が１５０ｋＰａ以上であることを特徴
とする２プライ以上のトイレットペーパー。
［２］トイレットペーパーの長さ方向の湿潤引張強度をＴｗとし、トイレットペーパーの
幅方向の湿潤引張強度をＹｗとした場合、Ｔｗ／Ｙｗは１.３０以上２．４０以下である
［１］に記載のトイレットペーパー。
［３］トイレットペーパーの長さ方向の湿潤引張強度が０．５０Ｎ／１５ｍｍ以下であり
、トイレットペーパーの幅方向の湿潤引張強度が０．２５Ｎ／１５ｍｍ以下である［１］
又は［２］に記載のトイレットペーパー。
［４］トイレットペーパーの長さ方向の乾燥引張強度が１．８０Ｎ／１５ｍｍ以下であり
、トイレットペーパーの幅方向の乾燥引張強度が０．６０Ｎ／１５ｍｍ以下である［１］
～［３］のいずれかに記載のトイレットペーパー。
［５］トイレットペーパーの長さ方向の乾燥引張強度をＴｄとし、トイレットペーパーの
幅方向の乾燥引張強度をＹｄとした場合、Ｔｄ／Ｙｄは１．３０以上３．０以下である［
１］～［４］のいずれかに記載のトイレットペーパー。
【発明の効果】
【０００９】
　本発明によれば、湿潤時に十分な丈夫さを発揮しつつも、柔らかな肌触りが両立された
２プライ以上のトイレットペーパーを得ることができる。
【図面の簡単な説明】
【００１０】
【図１】図１は、本発明のトイレットペーパーの構成を説明する概略図である。
【発明を実施するための形態】
【００１１】
　以下において、本発明について詳細に説明する。以下に記載する構成要件の説明は、代
表的な実施形態や具体例に基づいてなされることがあるが、本発明はそのような実施形態
に限定されるものではない。
【００１２】
（トイレットペーパー）
　本発明は、第１面と、第１面とは反対側の第２面とを有する２プライ以上のトイレット
ペーパーに関する。本発明の２プライ以上のトイレットペーパーの第１面のハンドフィー
ル値と、第２面のハンドフィール値の平均は８５．０以上である。また、本発明のトイレ
ットペーパーの湿潤破裂強度は１５０ｋＰａ以上である。
　本発明の２プライ以上のトイレットペーパーは、ロール状トイレットペーパーであるこ
とが好ましく、このようなロール状トイレットペーパーは、トイレットロールと称される
こともある。
【００１３】
　本発明のトイレットペーパーは、上記構成を有するため、湿潤時に十分な丈夫さを発揮
しつつも、柔らかな肌触りを有するものである。本発明は、湿潤時における丈夫さと、柔
らかな肌触りという両立が困難な２つの特性を兼ね備えたものであり、使用時における実
用的耐久強度と、優れた触感の両方を兼ね備えたものである。
【００１４】
　本発明のトイレットペーパーは２プライ以上のトイレットペーパーである。トイレット
ペーパーのプライ数はトイレットペーパーウェブの重ね合わせ枚数を意味する。プライ数
は、２以上であればよく、２以上４以下であることが好ましく、２もしくは３であること
がより好ましく、２であることが特に好ましい。
【００１５】
　本発明では、トイレットペーパーはロール状トイレットペーパーであることが好ましい
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。ここで、２プライ以上のトイレットペーパーの露出面のうち、ロールの外周側に配され
る面を第１面、ロールの内周側に配される面を第２面という。
　図１は本発明のトイレットペーパーの構成を説明する図である。ロール状トイレットペ
ーパー１０は、ロールの外周面Ｐと内周面Ｑを有する。図１（ａ）において点線で囲った
部分の構成の拡大図が図１（ｂ）である。図１（ｂ）では１枚のトイレットペーパーウェ
ブ１を２枚重ねた２プライのトイレットペーパーの構成が示されている。図１（ｂ）に示
されているように、２枚重ねのトイレットペーパーを一組とし、露出面のうちロールの外
周側に配される面を第１面２とし、ロールの内周面側に配される面を第２面４とする。
【００１６】
　本発明のトイレットペーパーの第１面のハンドフィール値（以下、ＨＦ値ともいう）と
、第２面のハンドフィール値の平均は８５．０以上であればよく、８５．５以上であるこ
とが好ましく、８６．０以上であることがより好ましい。ＨＦ値は、柔らかさや滑らかさ
の要素を示す指標であるが、本発明においては、２プライのトイレットペーパーに適した
ＨＦ値を見出したものであり、加えて他の条件も同時に満たすことにより、使用時におけ
る実用的耐久強度と優れた触感の両方を実現することに成功したものである。
【００１７】
　ここで、ハンドフィール値（ＨＦ値）は、ティシューソフトネスアナライザー（Ｅｍｔ
ｅｃ　Ｅｌｅｃｔｒｏｎｉｃ　ＧｍｂＨ社製）を用いて、以下の測定方法によって測定す
ることができる。
　まず、ティシューソフトネスアナライザーのサンプル台に、直径１１２．８ｍｍの円形
にカットしたサンプルを設置する。このサンプルに対し、ブレード付きローターを１００
ｍＮの押し込み圧力をかけて上方から押し込む。その後、ブレード付きローターを回転数
が２．０回転／秒となるように回転させ、その時の振動周波数を測定する。
　また、直径１１２．８ｍｍの円形にカットした別のサンプルに対し、ブレード付きロー
ターを１００ｍＮと、６０ｍＮの圧力で押し込んだ際の上下方向の変形変位量を算出する
。ＨＦ値は、振動周波数と変形変位量から、算出される値であり、計算のアルゴリズムは
ＴＰ　ＩＩを用いることができる。
　ＨＦ値を算出する際は、各サンプルの第１面（外面）と第２面（内面）についてそれぞ
れ１０回ずつ行い、得られた測定データからＨａｍｐｅｌ　ｉｄｅｎｔｉｆｉｅｒの方法
で異常値を除外する。そして、第１面及び第２面について各々平均値を算出し、そのよう
に算出された２つの平均値から、ＨＦ値の平均値を算出し、それを本発明におけるＨＦ値
とする。
　なお、上記サンプルの測定はＩＳＯ１８７に準拠した環境（温度２３±１℃、相対湿度
５０±２％）で行う。また、測定の際には、付属の説明書に従い標準サンプル（ｅｍｅｔ
ｅｃ　ｒｅｆ．２Ｘ（ｎｎ．ｎ））で校正し、アルゴリズムをＴＰ　ＩＩに設定する。計
算ソフトウェアとしてはｅｍｅｔｅｃ　ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ　ｓｙｓｔｅｍ　ｖｅｒ
．３．２２を使用する。
【００１８】
　本発明のトイレットペーパーの湿潤破裂強度は１５０ｋＰａ以上であればよく、１７５
ｋＰａ以上であることが好ましく、２００ｋＰａ以上であることがより好ましい。なお、
湿潤破裂強度の上限は特に限定されるものではないが、一般的に３５０ｋＰａ以下である
ことが好ましい。トイレットペーパーの湿潤破裂強度を上記範囲内とすることにより、湿
潤状態における丈夫さがより効果的に発揮される。
【００１９】
　本発明のトイレットペーパーの含水率（％）をｘとし、トイレットペーパーの湿潤破裂
強度（ｋＰａ）をｙとした場合、ｙ≦－４．４ｘ＋１１１０であることが好ましく、ｙ≦
－３．８ｘ＋９８０であることがより好ましく、ｙ≦－３．３ｘ＋８７０であることがよ
り好ましい。またｙは１５０以上であればよく、１７５以上であることが好ましい。ここ
で、ｘは１８０以上２１０以下である。このように、トイレットペーパーの含水率と湿潤
破裂強度は所定の条件を満たすものであることが好ましく、これにより、湿潤時に十分な
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丈夫さを発揮しつつも、柔らかな肌触りを達成しやすくなる。
　ここで、トイレットロールの湿潤破裂強度は以下のように測定される。
　まずトイレットペーパーを５×５ｃｍに切り出し、６０枚重ねた試験片を作成し、重量
を測定する。上記試験片を２３℃の純水に浸漬させた後、ろ紙（東洋濾紙株式会社　標準
用ろ紙Ｎｏ．２６）で余分な水分を取り除き、再び重量を測定する。試験片の含水率が１
８０％以上２１０％以下であることを確認した後、低圧型破裂試験機（熊谷理機工業株式
会社製、２０２１－Ｃ）にて破裂強度（ｋＰａ）を測定する。６回の測定の平均値を算出
して湿潤破裂強度とする。なお湿潤破裂強度の測定は、ＩＳＯ１８７に準拠した環境（温
度２３℃±１℃、相対湿度５０％±２％）で行う。
　なお、トイレットペーパーの含水率は、下記の式により算出される値である。
　含水率（％）＝（浸漬前後の試験片重量差）×１００／浸漬前の試験片重量
【００２０】
　本発明のトイレットペーパーの長さ方向の湿潤引張強度は、０．３０Ｎ／１５ｍｍ以上
であることが好ましく、０．３５Ｎ／１５ｍｍ以上であることがより好ましい。トイレッ
トペーパーの長さ方向の湿潤引張強度は、０．５０Ｎ／１５ｍｍ以下であることが好まし
く、０．４５Ｎ／１５ｍｍ以下であることがより好ましく、０．４０Ｎ／１５ｍｍ以下で
あることがさらに好ましい。
　また、本発明のトイレットペーパーの幅方向の湿潤引張強度は、０．１２Ｎ／１５ｍｍ
以上であることが好ましく、０．１５Ｎ／１５ｍｍ以上であることがより好ましい。トイ
レットペーパーの幅方向の湿潤引張強度は０．２５Ｎ／１５ｍｍ以下であることが好まし
く、０．２０Ｎ／１５ｍｍ以下であることがより好ましい。
　本発明においては、湿潤引張強度の値を上記範囲内とすることにより、トイレットペー
パーの第１面と第２面のＨＦ値の平均を所望の範囲に調整することが容易になり、かつト
イレットペーパーの湿潤破裂強度を所定値以上とすることが容易となる。
　ここで、本明細書におけるトイレットペーパーの湿潤引張強度は、トイレットペーパー
を幅１５ｍｍ、スパン長１００ｍｍにカットしたサンプルを６枚重ね、サンプル中央部に
０．１ｍｌの水を滴下し１秒後、引張速度５０ｍｍ／分の条件で測定をし、６回の測定の
平均を算出した値である。湿潤引張強度の測定には、例えば、横型引張試験機（熊谷理機
工業株式会社製）を用いることができる。なお、湿潤引張強度の測定は、ＩＳＯ１８７に
準拠した環境（温度２３℃±１℃、相対湿度５０％±２％）で行う。
【００２１】
　本発明のトイレットペーパーの長さ方向の湿潤引張強度（Ｎ／１５ｍｍ）をＴｗとし、
トイレットペーパーの幅方向の湿潤引張強度（Ｎ／１５ｍｍ）をＹｗとした場合、Ｔｗと
Ｙｗの幾何平均値は、０．２０Ｎ／１５ｍｍ以上であることが好ましく、０．２５Ｎ／１
５ｍｍ以上であることがより好ましい。また、ＴｗとＹｗの幾何平均値は、０．４０Ｎ／
１５ｍｍ以下であることが好ましく、０．３０Ｎ／１５ｍｍ以下であることがより好まし
い。
【００２２】
　本発明のトイレットペーパーの長さ方向の湿潤引張強度（Ｎ／１５ｍｍ）をＴｗとし、
トイレットペーパーの幅方向の湿潤引張強度（Ｎ／１５ｍｍ）をＹｗとした場合、Ｔｗ／
Ｙｗは、２．４０以下であることが好ましく、２．３０以下であることがより好ましく、
２．２０以下であることがさらに好ましい。なお、Ｔｗ／Ｙｗは１．３０以上であること
が好ましい。本発明においては、Ｔｗ／Ｙｗの値を上記範囲内とすることにより、トイレ
ットペーパーの第１面と第２面のＨＦ値の平均を所望の範囲に調整することが容易になり
、かつトイレットペーパーの湿潤破裂強度を所定値以上とすることが容易となる。
【００２３】
　本発明のトイレットペーパーの長さ方向の乾燥引張強度は、１．２０Ｎ／１５ｍｍ以上
であることが好ましく、１．４０Ｎ／１５ｍｍ以上であることがより好ましい。トイレッ
トペーパーの長さ方向の乾燥引張強度は、１．８０Ｎ／１５ｍｍ以下であることが好まし
く、１．７０Ｎ／１５ｍｍ以下であることがより好ましく、１．６０Ｎ／１５ｍｍ以下で
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あることがより好ましい。
　また、本発明のトイレットペーパーの幅方向の乾燥引張強度は、０．４０Ｎ／１５ｍｍ
以上であることが好ましく、０．５０Ｎ／１５ｍｍ以上であることがより好ましい。トイ
レットペーパーの幅方向の乾燥引張強度は０．６５Ｎ／１５ｍｍ以下であることが好まし
く、０．６０Ｎ／１５ｍｍ以下であることがより好ましい。
　本発明においては、乾燥引張強度の値を上記範囲内とすることにより、トイレットペー
パーの第１面と第２面のＨＦ値の平均を所望の範囲に調整することが容易になり、かつト
イレットペーパーの湿潤破裂強度を所定値以上とすることが容易となる。
　ここで、本明細書におけるトイレットペーパーの乾燥引張強度は、トイレットペーパー
を幅１５ｍｍ、スパン長１００ｍｍにカットしたサンプルを、引張速度５０ｍｍ／分の条
件で測定をし、６回の測定の平均を算出した値である。乾燥引張強度の測定には、例えば
、横型引張試験機（熊谷理機工業株式会社製）を用いることができる。なお、乾燥引張強
度の測定は、ＩＳＯ１８７に準拠した環境（温度２３℃±１℃、相対湿度５０％±２％）
で行う。
【００２４】
　本発明のトイレットペーパーの長さ方向の乾燥引張強度（Ｎ／１５ｍｍ）をＴｄとし、
トイレットペーパーの幅方向の乾燥引張強度（Ｎ／１５ｍｍ）をＹｄとした場合、Ｔｄと
Ｙｄの幾何平均値は、０．７０Ｎ／１５ｍｍ以上であることがより好ましく、０．８０Ｎ
／１５ｍｍ以上であることがさらに好ましい。また、ＴｄとＹｄの幾何平均値は１．２０
／１５ｍｍ以下であることが好ましく、１．１０Ｎ／１５ｍｍ以下であることがより好ま
しく、１．００Ｎ／１５ｍｍ以下であることがさらに好ましい。
　本発明においては、Ｔｄ／Ｙｄの値を上記範囲内とすることにより、トイレットペーパ
ーの第１面と第２面のＨＦ値の平均を所望の範囲に調整することが容易になり、かつトイ
レットペーパーの湿潤破裂強度を所定値以上とすることが容易となる。
【００２５】
　本発明のトイレットペーパーの長さ方向の乾燥引張強度（Ｎ／１５ｍｍ）をＴｄとし、
トイレットペーパーの幅方向の乾燥引張強度（Ｎ／１５ｍｍ）をＹｄとした場合、Ｔｄ／
Ｙｄは３．００以下であることが好ましく、２．８０以下であることがより好ましい。ま
た、Ｔｄ／Ｙｄは１．５０以上であることが好ましい。
【００２６】
　本発明のトイレットペーパーの長さ方向の伸び率（％）は、１０％以上であることが好
ましく、１２％以上であることがより好ましく、１５％以上であることがさらに好ましい
。また、トイレットペーパーの長さ方向の伸び率（％）は、２５％以下であることが好ま
しく、２０％以下であることがより好ましい。
　トイレットペーパーの幅向の伸び率（％）は、３％以上であることが好ましく、４％以
上であることがより好ましく、５％以上であることがさらに好ましい。また、トイレット
ペーパーの幅方向の伸び率（％）は、１０％以下であることが好ましく、９％以下である
ことがより好ましい。
　ここで、本明細書におけるトイレットペーパーの伸び率は、トイレットペーパーを幅１
５ｍｍ、スパン長１００ｍｍにカットしたサンプルを、引張速度５０ｍｍ／分の条件で測
定し、６回の測定の平均を算出した値である。なお、伸び率の測定は、ＩＳＯ１８７に準
拠した環境（温度２３℃±１℃、相対湿度５０％±２％）で行う。
　そして以下の式より、伸び率（％）を算出する。
　伸び率（％）＝　試料の伸び量（ｍｍ）×１００／スパン長（ｍｍ）
【００２７】
　本発明のトイレットペーパーの紙厚は、１００μｍ以上であることが好ましく、１２０
μｍ以上であることがより好ましく、１４０μｍ以上であることがさらに好ましく、１６
０μｍ以上であることが特に好ましい。一般的に、トイレットペーパーの厚みの上限値は
２００μｍ程度である。なお、本明細書におけるトイレットペーパーの厚みは、２プライ
のトイレットペーパーの厚みである。



(7) JP 6690395 B2 2020.4.28

10

20

30

40

50

　また、本発明のトイレットペーパーの坪量は、１０ｇ／ｍ2以上であることが好ましく
、１２ｇ／ｍ2以上であることがより好ましく、１５ｇ／ｍ2以上であることがさらに好ま
しい。一般的にトイレットペーパーの坪量の上限値は、２５ｇ／ｍ2程度である。なお、
本明細書におけるトイレットペーパーの坪量は、２プライのトイレットペーパーを構成す
る１枚当たりの坪量を表す。
　本発明においてはトイレットペーパーの坪量と厚みを上記範囲内とすることにより、湿
潤状態における実用的強度を保持しつつも、柔らかな肌触りを達成することができる。
【００２８】
　本発明のトイレットペーパーは、湿潤状態における丈夫さに優れているが、一方で優れ
た水解性を有するものでもある。具体的には、本発明のトイレットペーパーの水解性は、
２０秒以下であることが好ましく、１８秒以下であることがより好ましく、１５秒以下で
あることがさらに好ましい。トイレットペーパーの水解性を上記範囲内とすることにより
、排水口等において紙詰まりが発生することなどを抑制することができる。本明細書にお
けるトイレットペーパーの水解性は、ＪＩＳ　Ｐ　４５０１に準拠して測定したものであ
り、５回の測定の平均値である。
【００２９】
　本発明のトイレットペーパーは、エンボス入りトイレットペーパーであることが好まし
い。すなわち、トイレットペーパーにはエンボス加工が施されていることが好ましい。
【００３０】
（繊維原料）
　本発明のトイレットペーパーは、繊維原料を含むスラリーを抄紙することによって得ら
れる。繊維原料としては、パルプを用いることが好ましい。パルプとしては、木材パルプ
、非木材パルプ、脱墨パルプを挙げることができる。木材パルプとしては例えば、広葉樹
パルプ（広葉樹クラフトパルプ（ＬＫＰ））、針葉樹パルプ（針葉樹クラフトパルプ（Ｎ
ＫＰ））、サルファイトパルプ（ＳＰ）、溶解パルプ（ＤＰ）、ソーダパルプ（ＡＰ）、
未晒しクラフトパルプ（ＵＫＰ）、酸素漂白クラフトパルプ（ＯＫＰ）等の化学パルプ等
が挙げられる。また、セミケミカルパルプ（ＳＣＰ）、ケミグラウンドウッドパルプ（Ｃ
ＧＰ）等の半化学パルプ、砕木パルプ（ＧＰ）、サーモメカニカルパルプ（ＴＭＰ、ＢＣ
ＴＭＰ）等の機械パルプ等が挙げられるが、特に限定されない。非木材パルプとしてはコ
ットンリンターやコットンリント等の綿系パルプ、麻、麦わら、バガス等の非木材系パル
プ、ホヤや海草等から単離されるセルロース、キチン、キトサン等が挙げられるが、特に
限定されない。脱墨パルプとしては古紙を原料とする脱墨パルプが挙げられるが、特に限
定されないパルプは上記の１種を単独で用いてもよいし、２種以上混合して用いてもよい
。
【００３１】
　繊維原料として針葉樹パルプが用いられる場合は、針葉樹パルプの含有量は、トイレッ
トペーパーに含まれるパルプ成分の全質量に対して、２０質量％よりも多いことが好まし
く、２５質量％以上であることがより好ましく、３０質量％以上であることがさらに好ま
しい。また、針葉樹パルプの含有量は、トイレットペーパーに含まれるパルプ成分の全質
量に対して、８０質量％以下であることが好ましく、７０質量％以下であることがより好
ましく、７０質量％未満であってもよい。
【００３２】
　繊維原料としては、針葉樹パルプと広葉樹パルプを併用することが好ましい。すなわち
、トイレットペーパーには、針葉樹パルプの他に広葉樹パルプがさらに含まれることが好
ましい。広葉樹パルプの含有量は、トイレットペーパーに含まれるパルプ成分の全質量に
対して、１０質量％以上であることが好ましく、２０質量％以上であることがより好まし
く、３０質量％以上であることがさらに好ましい。また、広葉樹パルプの含有量は、トイ
レットペーパーに含まれるパルプ成分の全質量に対して、７０質量％以下であることが好
ましい。
【００３３】
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　繊維原料として用いる針葉樹パルプの長さ加重平均繊維長は１．１０ｍｍよりも大きい
ことが好ましく、３．００ｍｍ以下であることが好ましい。
　繊維原料として用いる広葉樹パルプの長さ加重平均繊維長は０．５０ｍｍ以上であるこ
とが好ましく、１．００ｍｍ以下であることが好ましい。
　なお、上記繊維原料の長さ加重平均繊維長は、原料としての繊維長であり、叩解処理等
を施す前の繊維長である。
【００３４】
　なお、トイレットペーパー中に含有される繊維成分（パルプ成分）の長さ加重平均繊維
長は０．７０ｍｍ以上１．５ｍｍ以下であることが好ましい。長さ加重平均繊維長は０．
８０ｍｍ以上１．２ｍｍ以下であることがより好ましい。
　ここで、トイレットペーパー中に含有される繊維成分（パルプ成分）の長さ加重平均繊
維長は、トイレットペーパー中に含有される繊維成分（パルプ成分）を離解して得られる
繊維成分の繊維長であり、離解繊維長と呼ぶこともある。繊維成分（パルプ成分）として
、針葉樹パルプと広葉樹パルプが併用されている場合は、両方のパルプの繊維長から離解
繊維長の長さ加重平均繊維長が算出される。離解繊維長は、以下の測定方法で算出された
繊維長である。
　まずトイレットペーパーを水に離解させて得られた繊維分散スラリーを作製する。繊維
分散スラリーは、４ｇのトイレットペーパーを２００ｍｌの水に入れ、４５００ｒｐｍで
離解機を運転し、十分に離解するまで攪拌させることにより得る。得られた繊維分散スラ
リーを０．０１質量％以上０．０２質量％以下になるように希釈し、希釈液を作製する。
この希釈液１０ｍｌに含まれる繊維成分の投影長さを、繊維長測定装置(メッツォオート
メーション社製、カヤーニファイバーラボＶｅｒ４．０)を用いて測定し、離解繊維の長
さ加重平均値を算出する。
【００３５】
　トイレットペーパー中に含有される繊維成分（パルプ成分）のフリーネスの上限、下限
は特に限定されるものではないが、４００ｍｌ以上であることが好ましく、４５０ｍｌ以
上であることがより好ましく、５００ｍｌ以上であることがさらに好ましい。また、フリ
ーネスは７００ｍｌ以下であることが好ましい。
　フリーネスは、ＪＩＳ　Ｐ　８１２１に規定するカナダ標準ろ水度（Ｃ．Ｓ．Ｆ．）で
示される値であり、繊維の叩解の度合いを示す値である。繊維の叩解は、繊維を分散させ
た紙料（スラリー）に対して、ビーダー、ディスクリファイナー等の公知の叩解機を用い
て実施することができる。通常、繊維のフリーネスの値が小さいほど、叩解の度合いが強
く、叩解による繊維の損傷が大きくてフィブリル化が進行している。繊維のフィブリル化
が進行すると繊維間の結合点数が増加するため、強度が向上する。すなわち、本発明にお
いて乾燥引張強度と湿潤引張強度を好ましい範囲とするために、フリーネスは適宜調節す
ることができる。
【００３６】
（任意成分）
　本発明のトイレットペーパーには、繊維原料の他に任意成分が含まれていてもよい。任
意成分としては、例えば、乾燥紙力剤、湿潤紙力剤、柔軟剤等を挙げることができる。乾
燥紙力剤としては、例えば、カチオン化澱粉、ポリアクリルアミド（ＰＡＭ）、カルボキ
シメチルセルロース（ＣＭＣ）等を挙げることができる。湿潤紙力剤としては、ポリアミ
ドエピクロロヒドリン、尿素、メラミン、熱架橋性ポリアクリルアミド等を挙げることが
できる。柔軟剤としては、例えば、アニオン系界面活性剤、ノニオン系界面活性剤、カチ
オン系界面活性剤等を挙げることができる。上記の任意成分は１種単独で用いてもよく、
２種以上を併用してもよい。
【００３７】
　トイレットペーパーに湿潤紙力剤が含まれている場合は、湿潤紙力剤の含有量は、トイ
レットペーパーに含まれる繊維成分の１００質量部に対して、０．００１質量部以上０．
２０質量部以下であることが好ましい。
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また、トイレットペーパーに柔軟剤が含まれている場合は、柔軟剤の含有量は、トイレッ
トペーパーに含まれる繊維成分の１００質量部に対して、０．０１質量部以上０．５０質
量部以下であることが好ましい。
　さらに、トイレットペーパーに乾燥紙力剤が含まれている場合は、乾燥紙力剤の含有量
は、トイレットペーパーに含まれる繊維成分の１００質量部に対して、０．０１質量部以
上１．００質量部以下であることが好ましい。本発明において乾燥引張強度と湿潤引張強
度を好ましい範囲とするために、添加薬品は適宜調節することができる。
【００３８】
（トイレットペーパーの製造方法）
　本発明のトイレットペーパーの製造方法は、繊維原料を含むスラリーを抄紙し、１プラ
イのトイレットペーパーウェブを得る工程と、１プライのトイレットペーパーウェブを積
層する工程（以下、貼り合わせ工程ともいう）を含む。
【００３９】
　スラリーを抄紙する工程の前には、繊維原料を漂白する工程を含んでもよい。漂白工程
使用する漂白剤としては、酸素系漂白剤や塩素系漂白剤等の公知の漂白剤を使用すること
ができる。
【００４０】
　１プライのトイレットペーパーウェブを得る工程は、繊維原料を含むスラリーを得る工
程を含む。スラリーを得る工程においては、繊維原料を叩解する工程を含むことが好まし
い。叩解工程においては、例えば、ダブルディスクリファイナー等を用いて叩解処理を施
すことができる。叩解処理時には、針葉樹パルプと広葉樹パルプをそれぞれ単独で叩解し
てもよいし、混合させた後に叩解してもよい。
【００４１】
　１プライのトイレットペーパーウェブを得る工程は、繊維原料を含むスラリーを抄紙す
る工程を含む。抄紙する工程で用いられる抄紙機としては、例えば、サクションブレスト
フォーマー（円網タイプ、長網タイプ）、ツインワイヤーフォーマー、円網フォーマー（
Ｃラップ、Ｓラップ）、クレセントフォーマー等の抄紙機を挙げることができる。
【００４２】
　抄紙する工程では、網状のワイヤー上に繊維原料を含むスラリーが供給されてパルプの
薄層が形成される。その後、プレスパートに向かって移送されながら、パルプの薄層の水
分が網の下へ抜かれることでパルプの薄層は脱水される。このような工程を脱水工程と呼
ぶこともある。一般に、ワイヤーは、金属またはプラスチック製の網を環にしたものであ
る。
【００４３】
　抄紙する工程では、トイレットペーパーの長さ方向の湿潤引張強度をＴｗとし、幅方向
の湿潤引張強度をＹｗとした場合、Ｔｗ／Ｙｗが１．３０以上２．４０以下となるように
抄き出し水流速度／ワイヤー速度の比（ジェットワイヤー比（Ｊ／Ｗ比））を調整するこ
とが好ましい。ジェットワイヤー比とは、スラリーの供給速度とワイヤー走行速度の比で
あり、スジェットワイヤー比が１よりも大きい場合は、スラリーの供給速度がワイヤーの
走行速度よりも速く、この場合を「押し地合」という。また、ジェットワイヤー比が１以
下の場合は、スラリーの供給速度はワイヤーの走行速度よりも遅く、この場合を「引き地
合」という。
【００４４】
  抄紙する工程では、例えば、針葉樹パルプと広葉樹パルプを混合したパルプスラリーを
抄紙して均一な１つの層として湿紙を形成する方法、もしくは、針葉樹パルプ層と広葉樹
パルプ層を抄き合わせて１枚の湿紙を形成する方法があるが、いずれの手法を採用しても
よい。
【００４５】
　脱水工程の後、湿紙はワイヤーからフェルトへと移動する。フェルトを介してプレスロ
ールで圧力を加えられることにより、湿紙はさらに機械的に搾水される。これを、プレス
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工程あるいは搾水工程と呼ぶこともある。
【００４６】
　抄紙する工程は、搾水工程の後に乾燥工程を含む。乾燥工程は、例えば、湿紙に向かっ
て熱風を吹き付ける工程、もしくは、湿紙をヤンキードライヤーの外周面に圧着させる工
程であることが好ましい。ヤンキードライヤーによる乾燥工程では、乾燥された紙をヤン
キードライヤーからドクターブレードで掻き取ることにより、ちりめん上の皺を形成させ
るクレープ処理を行うことが好ましい。クレープ処理により、トイレットペーパーウェブ
（薄葉紙）に柔らかさや厚手感を付与することができる。
【００４７】
　乾燥工程の後には、原紙巻取り工程が設けられる。原紙巻取り工程では、上記の工程を
経て仕上げられたトイレットペーパーウェブ（薄葉紙）が巻取られることで、１プライの
原紙巻取が得られる。この際、トイレットペーパーウェブ（薄葉紙）のヤンキードライヤ
ーに圧着された面が原紙巻取の外周面となるように巻取ることが好ましい。
【００４８】
　得られた１プライの原紙巻取２本をワインダーにかけ２枚重ねの積層体を形成する。
次いで、２枚重ねの積層体を加工機にかけ、巻き解きながら原紙表面へのエンボス加工な
らびに２プライへの貼り合わせを行う。この際、１プライの原紙巻取のヤンキードライヤ
ーに圧着された面同士が外側にくるように２プライへの貼り合わせを行うことが好ましい
。
【００４９】
　エンボス加工は、エンボスの付与されたエンボスロールにより加圧することで行う。エ
ンボスロールの押し込み量または押し込み圧を変更することによって、所定のエンボス高
さを有するエンボス形状を形成することができる。エンボス加工は、後述するような貼り
合わせ工程の前に行ってもよく、貼り合わせ工程の後に行ってもよい。なお、手触り感を
良化する観点からはエンボス加工は貼り合わせ工程の前に行うことが好ましい。
【００５０】
　貼り合わせ工程では、１プライのトイレットペーパーウェブを２枚以上積層し、貼り合
わせを行う。この工程では、例えば、原紙を重ねた後に製品の端部となる部分に幅狭のコ
ンタクトエンボスを付与することによって貼り合わせることができる。その際、エンボス
ロールによって押し込まれた面を外側にして貼り合わせる方が、手触り感の観点から好ま
しい。
【００５１】
　貼り合わせ工程の後には、再度巻取り工程が設けられる。この巻取り工程においては、
所定の製品長を満たすように、所定の長さ分の巻取りを行う。そして、得られた巻取を所
定の幅に断裁し、トイレットペーパー製品を得る工程を含む。
【実施例】
【００５２】
　以下に実施例と比較例を挙げて本発明の特徴をさらに具体的に説明する。以下の実施例
に示す材料、使用量、割合、処理内容、処理手順等は、本発明の趣旨を逸脱しない限り適
宜変更することができる。したがって、本発明の範囲は以下に示す具体例により限定的に
解釈されるべきものではない。
【００５３】
（実施例１）
　針葉樹クラフトパルプ(ＮＢＫＰ)５０質量％、広葉樹クラフトパルプ（ＬＢＫＰ）５０
質量％となるようにパルプ原料を混合したパルプスラリーを、ダブルディスクリファイナ
ーを用いてフリーネスが５６０ｍｌとなるように叩解した。
　次にトイレットペーパーに含まれるパルプ原料１００質量部に対して澱粉（乾燥紙力剤
）を０．１０質量部、柔軟剤を０．１０質量部添加し、各成分が均一になるように十分撹
拌して、パルプスラリーを調製した。
　このように調整したパルプスラリーを、ツインワイヤーヤンキーマシンにより抄紙し、
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トイレットペーパー原紙巻取を得た。なお抄紙の際、トイレットペーパー製品の長さ方向
の湿潤引張強度をＴｗとし、幅方向の湿潤引張強度をＹｗとした場合、Ｔｗ／Ｙｗが２．
００±０．２０の範囲となるように、抄き出し水流速度／ワイヤー速度の比（Ｊ／Ｗ比）
を調整した。また、トイレットペーパーの坪量及び紙厚は表１に記載の通りとなるように
抄紙条件を調整した。
　得られた原紙巻取２本を加工機にかけ、巻き解きながら原紙表面へのエンボス加工なら
びに２プライへの貼り合わせを行った後、所定の長さに再度巻取り、得られた巻取を所定
の幅に断裁することで２プライのトイレットロール製品を得た。
【００５４】
（実施例２）
　針葉樹クラフトパルプ（ＮＢＫＰ）、広葉樹クラフトパルプ（ＬＢＫＰ）の添加率を表
１に示す通りに変更し、フリーネスが６２０ｍｌとなるように叩解した以外は実施例１と
同様にして、２プライのトイレットペーパーを作製した。トイレットペーパーの坪量及び
紙厚は表１に記載の通りとした。
【００５５】
（実施例３）
　針葉樹クラフトパルプ（ＮＢＫＰ）、広葉樹クラフトパルプ（ＬＢＫＰ）の添加率を表
１に示す通りに変更し、フリーネスが５４０ｍｌとなるように叩解した以外は実施例１と
同様にして、２プライのトイレットペーパーを作製した。トイレットペーパーの坪量及び
紙厚は表１に記載の通りとした。
【００５６】
（比較例１）
　針葉樹クラフトパルプ（ＮＢＫＰ）、広葉樹クラフトパルプ（ＬＢＫＰ）の添加率を表
１に示すとおりに変更し、フリーネスが５８０ｍｌとなるように叩解したスラリーを、ト
イレットペーパー製品の長さ方向の湿潤引張強度をＴｗとし、幅方向の湿潤引張強度をＹ
ｗとした場合、Ｔｗ／Ｙｗが２．７０±０．２０の範囲となるように、抄き出し水流速度
／ワイヤー速度の比（Ｊ／Ｗ比）を変更した以外は実施例１と同様にして、２プライのト
イレットペーパーを作製した。トイレットペーパーの坪量及び紙厚は表１に記載の通りと
した。
【００５７】
（比較例２）
　針葉樹クラフトパルプ（ＮＢＫＰ）、広葉樹クラフトパルプ（ＬＢＫＰ）の添加率を表
１に示す通りに変更し、フリーネスが５９０ｍｌとなるように叩解した。その後、トイレ
ットペーパーに含まれるパルプ原料１００質量部に対して、澱粉（乾燥紙力剤）を０．２
０質量部、柔軟剤を０．１０質量部添加した。トイレットペーパー製品の長さ方向の湿潤
引張強度をＴｗとし、幅方向の湿潤引張強度をＹｗとした場合、Ｔｗ／Ｙｗが２．７０±
０．２０の範囲となるように、抄き出し水流速度／ワイヤー速度の比（Ｊ／Ｗ比）を変更
した。上記以外は実施例１と同様にして、２プライのトイレットペーパーを作製した。ト
イレットペーパーの坪量及び紙厚は表１に記載の通りとした。
【００５８】
（比較例３）
　トイレットペーパーに含まれるパルプ原料１００質量部に対して、針葉樹クラフトパル
プ（ＮＢＫＰ）、広葉樹クラフトパルプ（ＬＢＫＰ）の添加率を表１に示す通りに変更し
、フリーネスが５６０ｍｌとなるように叩解した以外は実施例１と同様にして、１プライ
のトイレットペーパーを作製した。トイレットペーパーの坪量及び紙厚は表１に記載の通
りとした。
【００５９】
（評価）
（坪量）
　実施例及び比較例で得たトイレットペーパーの坪量はＪＩＳ　Ｐ　８１２４に準拠して
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測定した。なお、表１における坪量は１プライの値である。
【００６０】
（紙厚）
　実施例及び比較例で得たトイレットペーパーの紙厚は、厚さ計（ハイブリッジ製作所製
）を用いて、測定子を１秒間に１ｍｍ以下の速度で下ろした時の値を読み取った。なお、
紙厚は８サンプルの平均値を算出して紙厚とした。紙厚の測定は、ＩＳＯ１８７に準拠し
た環境（温度２３℃±１℃、相対湿度５０％±２％）で行った。
【００６１】
（製品離解繊維長）
　実施例及び比較例で得たトイレットペーパーの製品離解繊維長は、製品を離解させて得
られた繊維分散スラリーを繊維長測定装置カヤーニファイバーラボＶｅｒ４．０(メッツ
ォオートメーション社製)を用いて測定した。繊維分散スラリーは、４ｇのトイレットペ
ーパーを２００ｍｌの水に入れ、４５００ｒｐｍで離解機を運転し、十分に離解するまで
攪拌させることにより得た。得られた繊維分散スラリーについて、０．０１質量％以上０
．０２質量％以下になるように薄め１０ｍｌを繊維長測定装置により投影長さを測定し、
長さ加重平均繊維長を算出した。
【００６２】
（ＨＦ値の測定）
　実施例及び比較例で得られたトイレットペーパーのＨＦ値は、ティシューソフトネスア
ナライザー（Ｅｍｔｅｃ　Ｅｌｅｃｔｒｏｎｉｃ　ＧｍｂＨ社製）を用いて測定した。サ
ンプル台に、直径１１２．８ｍｍの円形にカットしたサンプルを設置し、このサンプルに
対し、ブレード付きローターを１００ｍＮの押し込み圧力をかけて上方から押し込んだ。
その後、ブレード付きローターを回転数が２．０回転／秒となるように回転させ、その時
の振動周波数を測定した。また、直径１１２．８ｍｍの円形にカットした別のサンプルに
対し、ブレード付きローターを１００ｍＮと、６０ｍＮの圧力で押し込んだ際の上下方向
の変形変位量を算出した。ＨＦ値は、振動周波数と変形変位量から、自動的に算出される
値であり、計算のアルゴリズムはＴＰ　ＩＩを用いた。なお、上記の測定は、各サンプル
の第１面（外面）と第２面（内面）についてそれぞれ１０回ずつ行い、得られた測定デー
タからＨａｍｐｅｌ　ｉｄｅｎｔｉｆｉｅｒの方法で異常値を除外し、第１面及び第２面
について各々平均値を算出した。このようにして算出した、第１面及び第２面のＨＦ値の
平均値から、ＨＦ値の平均値を算出した。
　なお、上記サンプルの測定はＩＳＯ１８７に準拠した環境（温度２３℃±１℃、相対湿
度５０％±２％）で行った。また、測定の際には、付属の説明書に従い標準サンプル（ｅ
ｍｅｔｅｃ　ｒｅｆ．２Ｘ（ｎｎ．ｎ））で校正し、アルゴリズムをＴＰ　ＩＩに設定し
た。計算ソフトウェアにはｅｍｅｔｅｃ　ｍｅａｓｕｒｅｍｅｎｔ　ｓｙｓｔｅｍ　ｖｅ
ｒ．３．２２を使用した。
【００６３】
（湿潤破裂強度）
　実施例及び比較例で得られたトイレットペーパーの湿潤破裂強度は、以下のようにして
測定した。まずトイレットペーパーを５×５ｃｍに切り出し、３０枚重ねた試験片を作成
し、重量を測定した。上記試験片を２３℃の純水に浸漬させた後、ろ紙（東洋濾紙株式会
社　標準用ろ紙Ｎｏ．２６）で余分な水分を取り除き、再び重量を測定した。その後試験
片の含水率が１８０％以上となる条件で、低圧型破裂試験機（熊谷理機工業株式会社製、
２０２１－Ｃ）にて破裂強度（ｋＰａ）を測定した。６回の測定の平均値を算出して湿潤
破裂強度とした。なお、湿潤破裂強度の測定は、ＩＳＯ１８７に準拠した環境（温度２３
℃±１℃、相対湿度５０％±２％）で行った。
　また、含水率は以下の式により算出した。
　含水率（％）＝（浸漬前後の試験片重量差）×１００／浸漬前の試験片重量
【００６４】
（乾燥引張強度）
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　実施例及び比較例で得たトイレットペーパーの乾燥引張強度は、横型引張試験機（熊谷
理機工業株式会社製）を用いて測定した。測定は、サンプル幅１５ｍｍ、スパン長１００
ｍｍ、引張速度５０ｍｍ／分の条件で実施した。６回の測定の平均値を算出して乾燥引張
強度とした。なお、乾燥引張強度の測定は、ＩＳＯ１８７に準拠した環境（温度２３℃±
１℃、相対湿度５０％±２％）で行った。
【００６５】
（伸び率）
　実施例及び比較例で得たトイレットペーパーの伸び率は、横型引張試験機（熊谷理機工
業株式会社製）を用いて測定した。測定は、サンプル幅１５ｍｍ、スパン長１００ｍｍ、
引張速度５０ｍｍ／分の条件で実施した。６回の測定の平均値を算出して伸び率とした。
なお、伸び率の測定は、ＩＳＯ１８７に準拠した環境（温度２３℃±１℃、相対湿度５０
％±２％）で行った。
　伸び率（％）は以下の式により算出した。
　伸び率（％）＝　試料の伸び量（ｍｍ）×１００ ／スパン長（ｍｍ）
【００６６】
（湿潤引張強度）
　実施例及び比較例で得たトイレットペーパーの湿潤引張強度は、横型引張試験機（熊谷
理機工業株式会社製）を用いて測定した。測定は、サンプル幅１５ｍｍ、スパン長１００
ｍｍとし、６枚重ねたサンプル中央部に０．１ｍｌの水を滴下し１秒後、引張速度５０ｍ
ｍ／分の条件で実施した。６サンプルの平均値を算出して湿潤引張強度とした。なお、湿
潤引張強度の測定は、ＩＳＯ１８７に準拠した環境（温度２３℃±１℃、相対湿度５０％
±２％）で行った。
【００６７】
（水解性）
　実施例及び比較例で得たトイレットペーパーの水解性はＪＩＳ　Ｐ　４５０１に準拠し
て測定した。測定は５回行い、平均値を算出して水解性とした。
【００６８】
（官能評価）
　実施例及び比較例で得たトイレットペーパーの柔らかさについては、下記の評価基準で
評価を行った。具体的には、実施例及び比較例で得たトイレットペーパーを、５０人に触
ってもらい、トイレットペーパーの柔らかさについて４段階で評価を行った。表１に示し
た記号は下記の意味を示す。
＜柔らかさ＞
　◎：特に優れている
　○：優れている
　△：やや劣る
　×：劣る
【００６９】
（官能評価）
　実施例及び比較例で得たトイレットペーパーの湿潤時の丈夫さについては、下記の評価
基準で評価を行った。具体的には、実施例及び比較例で得たトイレットペーパーを１０×
１０ｃｍに切り出して５枚重ね、スポイトを用いて中央部付近に０．５ｍｌの水を滴下し
た。湿潤状態の同サンプルを、手の甲に数回擦り付けたときの丈夫さについて４段階で評
価を行った。表１に示した記号は下記の意味を示す。
＜湿潤時の丈夫さ＞
　◎：特に優れている
　○：優れている
　△：やや劣る
　×：劣る
【００７０】
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【表１】

                                                                            
【００７１】
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　実施例で得られたトイレットペーパーにおいては、湿潤時に十分な丈夫さを有しつつも
、柔らかな肌触りが達成されている。一方で、比較例で得られたトイレットペーパーにお
いては、湿潤時の丈夫さと柔らかな肌触りが両立されていなかった。
【符号の説明】
【００７２】
１　　　トイレットペーパーウェブ
２　　　第１面
４　　　第２面
１０　　トイレットペーパー
Ｐ　　　外周面
Ｑ　　　内周面

【図１】
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