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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　２プライに積層され、エンボスパターンが付与されたトイレットペーパーをロール状に
巻取ったトイレットロールであって、
　前記エンボスパターンは、２プライの各々に設けられた、ダブルエンボスパターンであ
り、
　トイレットペーパーのシート１枚あたりの坪量が１３ｇ／ｍ２以上１９ｇ／ｍ２以下、
紙厚が１．２ｍｍ／１０枚以上１．９ｍｍ／１０枚以下であり、
　巻長が２０ｍ以上４０ｍ以下、巻直径が１０４ｍｍ以上１２０ｍｍ以下、巻密度が０．
５２ｍ／ｃｍ２以上０．９２ｍ／ｃｍ２以下、であり、
　比容積が８．７ｃｍ３／ｇ以上１０．７ｃｍ３／ｇ以下、である、シャワートイレ用ト
イレットロール。
【請求項２】
　ＪＩＳ　Ｐ　８１１３に基づく、トイレットペーパーの、乾燥時の縦方向の引張強さＤ
ＭＤＴが４００ｇｆ／２５ｍｍ以上１０００ｇｆ／２５ｍｍ以下、乾燥時の横方向の引張
強さＤＣＤＴが９０ｇｆ／２５ｍｍ以上２３０ｇｆ／２５ｍｍ以下、である、請求項１に
記載のシャワートイレ用トイレットロール。
【請求項３】
　針葉樹晒クラフトパルプを２０質量％以上６０質量％以下含有する、請求項１又は２に
記載のシャワートイレ用トイレットロール。
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【請求項４】
　エンボスパターンの深さが、１００μｍ以上３００μｍ以下である、請求項１から３の
いずれかに記載のシャワートイレ用トイレットロール。
【請求項５】
　トイレットペーパーのティッシュソフトネス測定装置ＴＳＡによる、柔らかさＴＳ７が
１１ｄＢＶ２ｒｍｓ以上２５ｄＢＶ２ｒｍｓ以下、滑らかさＴＳ７５０が１６ｄＢＶ２ｒ
ｍｓ以上４０ｄＢＶ２ｒｍｓ以下、剛性Ｄが２．２ｍｍ／Ｎ以上３．４ｍｍ／Ｎ以下、で
ある請求項１から４のいずれかに記載のシャワートイレ用トイレットロール。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、２プライに積層されたトイレットペーパーをロール状に巻取ったシャワート
イレ用トイレットロールに関する。
【背景技術】
【０００２】
　近年、日本では、シャワートイレが普及しており、シャワートイレ用のトイレットロー
ルも上市されている。シャワートイレ用のトイレットロールには、通常のトイレットロー
ルと比較して、吸水量が多く、かつ、破れにくい、という性質が求められる。そこで、シ
ャワートイレ用のトイレットロールにおいては、２プライの各々の原紙に別々にエンボス
加工を施す、いわゆるダブルエンボス加工により、シート間に空気層を作り、トイレット
ロールの吸水量を上げる方法が一般的に用いられている。
【０００３】
　シャワートイレ用にかかわらず、風合い、拭き取りやすさ、吸収性等を確保するために
、ダブルエンボス加工が施されたトイレットロールについての検討がなされている。例え
ば特許文献１には、ダブルエンボス加工が施された二枚重ね以上のトイレットロールであ
って、巻き密度が０．８２０ｍ／ｃｍ２以上０．９７０ｍ／ｃｍ２以下であることを特徴
とするトイレットロールが開示されている。また、特許文献２には、同一のエンボスパタ
ーンを有する対のペーパーシートを、各ペーパーシートのエンボス凸面同士が近接して向
き合うように接合して一体化した構成を有することを特徴とする２プライ以上のトイレッ
トロールが開示されている。さらに、特許文献３には、２枚以上の薄葉紙を重ねてなるト
イレットロールにおいて、少なくとも一枚の薄葉紙がエンボスを有し、そのエンボスの凸
部の頂部に塗布された接着剤によって隣接する薄葉紙に接着されており、その薄葉紙同士
の接着に用いられる接着剤は、水性接着基剤を水性の着色剤によって着色したものである
ことを特徴とするトイレットロールが開示されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２００３－１９９６８７号公報
【特許文献２】特開２００３－１１６７４１号公報
【特許文献３】特開２００９－１７８４５４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、ダブルエンボス加工が施されたトイレットロールでは、エンボスを潰し
て紙厚が低くならないように、緩やかにロールを巻取らなければならず、巻長を長くする
と、巻直径がＪＩＳ規格である直径１２０ｍｍを超え、家庭のトイレットペーパーホルダ
ーに収まらなくなる場合があった。そのため、シャワートイレ用トイレットロールは、通
常のトイレットロールと比較して、巻長が短く、ロール交換頻度が高いという問題があっ
た。したがって、本発明は、以上の課題に鑑みてなされたものであり、丈夫で吸水性に優
れ、かつ、交換頻度が低い、良質なシャワートイレ用トイレットロールを提供することを
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目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　本発明の発明者らは、上記課題を解決するため、鋭意研究を行った。その結果、特有の
パラメーター、原材料の配合、エンボス深さを調整することにより、上記の課題を解決で
きることを見出し、本発明を完成するに至った。具体的には、本発明は以下のものを提供
する。
【０００７】
　（１）本発明の第１の態様は、２プライに積層され、エンボスパターンが付与されたト
イレットペーパーをロール状に巻取ったトイレットロールであって、前記エンボスパター
ンは、２プライの各々に設けられた、ダブルエンボスパターンであり、トイレットペーパ
ーのシート１枚あたりの坪量が１３ｇ／ｍ２以上１９ｇ／ｍ２以下、紙厚が１．２ｍｍ／
１０枚以上１．９ｍｍ／１０枚以下であり、巻長が２０ｍ以上４０ｍ以下、巻直径が１０
４ｍｍ以上１２０ｍｍ以下、巻密度が０．５２ｍ／ｃｍ２以上０．９２ｍ／ｃｍ２以下、
である、シャワートイレ用トイレットロールである。
【０００８】
　（２）本発明の第２の態様は、（１）に記載のシャワートイレ用トイレットロールであ
って、ＪＩＳ　Ｐ　８１１３に基づく、トイレットペーパーの、乾燥時の縦方向の引張強
さＤＭＤＴが４００ｇｆ／２５ｍｍ以上１０００ｇｆ／２５ｍｍ以下、乾燥時の横方向の
引張強さＤＣＤＴが９０ｇｆ／２５ｍｍ以上２３０ｇｆ／２５ｍｍ以下、であることを特
徴とするものである。
【０００９】
　（３）本発明の第３の態様は、（１）又は（２）に記載のシャワートイレ用トイレット
ロールであって、針葉樹晒クラフトパルプを２０質量％以上６０質量％以下含有すること
を特徴とするものである。
【００１０】
　（４）本発明の第４の態様は、（１）から（３）のいずれかに記載のシャワートイレ用
トイレットロールであって、エンボスパターンの深さが、１００μｍ以上３００μｍ以下
であることを特徴とするものである。
【００１１】
　（５）本発明の第５の態様は、（１）から（４）のいずれかに記載のシャワートイレ用
トイレットロールであって、トイレットペーパーのティッシュソフトネス測定装置ＴＳＡ
による、柔らかさＴＳ７が１１ｄＢＶ２ｒｍｓ以上２５ｄＢＶ２ｒｍｓ以下、滑らかさＴ
Ｓ７５０が１６ｄＢＶ２ｒｍｓ以上４０ｄＢＶ２ｒｍｓ以下、剛性Ｄが２．２ｍｍ／Ｎ以
上３．４ｍｍ／Ｎ以下、であることを特徴とするものである。
【発明の効果】
【００１２】
　本発明によれば、丈夫で吸水性に優れ、かつ、交換頻度が低い、良質なシャワートイレ
用トイレットロールを提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１３】
【図１】本発明のシャワートイレ用トイレットロールの外観を示す斜視図である。
【図２】ロール表面のエンボスパターンの撮影画像を示す図である。
【図３】エンボスパターンの深さの測定方法を示す図である。
【図４】エンボスパターンの深さの測定方法を示す図である。
【図５】エンボスパターンの深さの測定方法を示す図である。
【図６】エンボスパターンの深さの測定方法を示す図である。
【図７】ロールの内巻側が軸方向に飛び出した不良品の撮影画像を示す図である。
【図８】エンボスパターンの深さを測定する際に、任意のエンボス１０個を選ぶ様子を模
式的に示す図である。
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【図９】エンボス処理の工程を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００１４】
　以下、本発明の実施形態について詳細に説明するが、以下の実施形態は例示の目的で提
示するものであり、本発明は、以下に示す実施形態に、何ら限定されるものではない。
【００１５】
　＜シャワートイレ用トイレットロール＞
　本発明のシャワートイレ用トイレットロール１は、図１及び図２に示すように、２プラ
イに積層され、エンボスパターンが付与されたトイレットペーパー１ｘをロール状に巻取
ったトイレットロールであって、エンボスパターンは、２プライの各々に設けられた、ダ
ブルエンボスパターンであり、トイレットペーパー１ｘのシート１枚あたりの坪量が１３
ｇ／ｍ２以上１９ｇ／ｍ２以下、紙厚が１．２ｍｍ／１０枚以上１．９ｍｍ／１０枚以下
であり、巻長が２０ｍ以上４０ｍ以下、巻直径ＤＲが１０４ｍｍ以上１２０ｍｍ以下、巻
密度が０．５２ｍ／ｃｍ２以上０．９２ｍ／ｃｍ２以下、である。
【００１６】
　また、トイレットペーパー１ｘの表面のうち、ロール外側に指向した表面をロール表面
１ａ（トイレットペーパー１ｘの表面）と称し、ロール中心部に指向した表面をロール裏
面１ｂ（トイレットペーパー１ｘの裏面）と称する。
【００１７】
　［巻長］
　シャワートイレ用トイレットロール１の巻長が２０ｍ以上４０ｍ以下であることにより
、シャワートイレ用トイレットロール１の交換頻度を低くすることができる。また、シャ
ワートイレ用トイレットロールの交換頻度をより低くするために、巻長は、２７ｍ以上４
０ｍ以下であることが好ましく、３０ｍ以上４０ｍ以下であることがより好ましい。
【００１８】
　［巻直径］
　シャワートイレ用トイレットロール１の巻直径ＤＲが１０４ｍｍ以上１２０ｍｍ以下で
あることにより、シャワートイレ用トイレットロール１の巻長を好適な範囲に維持しつつ
、シャワートイレ用トイレットロール１がトイレットペーパーホルダーに容易に収容され
るものとなる。また、巻直径ＤＲを上記の範囲内にすることにより、高級感のある見栄え
となる。また、巻直径ＤＲは、１０８ｍｍ以上１２０ｍｍ以下であることが好ましく、１
１２ｍｍ以上１２０ｍｍ以下であることがより好ましい。
【００１９】
　［巻密度］
　本発明においては、シャワートイレ用トイレットロール１の巻密度が０．５２ｍ／ｃｍ
２以上０．９２ｍ／ｃｍ２以下である。ここで、ロールを硬く巻き過ぎると、内巻のトイ
レットペーパー１ｘに過大な押圧が加わり、内巻のトイレットペーパー１ｘに設けたエン
ボスが潰れて、使用時に美粧性が低下する。一方、ロールを弱く巻き過ぎると、エンボス
は潰れないが、巻直径ＤＲが大きくなって、シャワートイレ用トイレットロール１のトイ
レットペーパーホルダーへの装着が困難になったり、内巻の巻付け力が弱くなり過ぎて、
図７の写真に示すように、ロールの内巻側が軸方向に飛び出して不良品が生じたりする。
このようなことから、本明細書では、ロールの巻き強さを表すための因子として、巻密度
を規定した。
【００２０】
　巻密度は、（巻長×プライ数）÷（ロールの断面積）で表される。ロールの断面積は、
｛ロールの外径（巻直径ＤＲ）部分の断面積｝－（コア外径ＤＩ部分の断面積）で表され
る。コア外径ＤＩは、ロールの中心孔の直径である。
【００２１】
　例えば、巻長３６ｍ、２プライ、巻直径ＤＲ１１６ｍｍ、コアの外径３９ｍｍの場合、
巻密度＝（３６ｍ×２）÷｛３．１４×(１１６ｍｍ÷２÷１０)２－３．１４×(３９ｍ
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ｍ÷２÷１０)２}＝０．７７ｍ／ｃｍ２となる。トイレットロール１にコアが無い場合は
、中心孔の直径をコア外径ＤＩとする。
【００２２】
　巻密度が０．５２ｍ／ｃｍ２以上０．９２ｍ／ｃｍ２以下であることにより、巻直径Ｄ
Ｒが適切な範囲に維持されて、シャワートイレ用トイレットロール１が、トイレットペー
パーホルダー等に収まりやすくなるとともに、内巻の巻付け力が適切なものとなり、ロー
ルの内巻側が軸方向に飛び出して（ロールの保形性が劣り）、不良品となることがなく、
シートの柔らかさも好適に維持されるほか、トイレットペーパー１ｘに設けたエンボスが
潰れることなく、使用時の美粧性が維持され、満足感も向上する。巻密度は、０．６０ｍ
／ｃｍ２以上０．８７ｍ／ｃｍ２以下であることが好ましく、０．７０ｍ／ｃｍ２以上０
．８２ｍ／ｃｍ２以下であることがより好ましい。
【００２３】
　［坪量］
　トイレットペーパー１ｘのシート１枚あたりの坪量は、１３ｇ／ｍ２以上１９ｇ／ｍ２

以下であり、このときの紙厚は１．２ｍｍ／１０枚以上１．９ｍｍ／１０枚以下である。
坪量及び紙厚が上記の範囲内のものであることにより、巻長、巻直径ＤＲ、巻密度、を上
述の範囲に調整しやすくなる。トイレットペーパー１ｘの１枚あたりの坪量及び紙厚を上
記範囲に調整する方法としては、原紙ウェブのカレンダー条件（カレンダー処理後の紙厚
及び比容積、カレンダー処理前後の紙厚差）及びエンボス条件を規定する方法を挙げるこ
とができる。
【００２４】
　トイレットペーパー１ｘのシート１枚あたりの坪量及び紙厚が上記の範囲内のものであ
ることにより、トイレットペーパー１ｘの強度や使用感（嵩高さ）が好適に維持されると
ともに、トイレットペーパー１ｘの巻直径ＤＲも適切な範囲に維持されて、トイレットペ
ーパーホルダーに収まりやすくなる。また、ボリューム感があり、ごわごわ感のあまりな
いトイレットペーパー１ｘ及びシャワートイレ用トイレットロール１を得ることができる
。トイレットペーパー１ｘのシート１枚あたりの坪量は、１４ｇ／ｍ２以上１８ｇ／ｍ２

以下であることが好ましく、１５ｇ／ｍ２以上１７ｇ／ｍ２以下であることがより好まし
い。トイレットペーパー１ｘの紙厚は、１．３ｍｍ／１０枚以上１．８ｍｍ／１０枚以下
であることが好ましく、１．４ｍｍ／１０枚以上１．７ｍｍ／１０枚以下であることがよ
り好ましい。
【００２５】
　［エンボスパターン］
　本発明のシャワートイレ用トイレットロール１（トイレットペーパー１ｘ）は、エンボ
ス加工が施されてなるものであり、エンボスパターンを有している。また、本発明におけ
るエンボスパターンは、トイレットペーパー１ｘの表面、裏面側の各シートをそれぞれエ
ンボス処理した後、それぞれのシートのエンボスの凸面同士を内側にしてプライアップし
て２プライにする、いわゆるダブルエンボスである。エンボスパターンをこのようなダブ
ルエンボスパターンにすることにより、シート間に空気層を作り、トイレットロールの吸
水量を上げることができ、シャワートイレ用に適したトイレットロールを得ることができ
る。また、２プライ積層する際には、プライボンドグルー（糊）やナーリング（エッジエ
ンボス）を用いることができるが、エンボスの潰れにくさの観点から、プライボンドグル
ーを用いる方が好ましい。
【００２６】
　本発明のシャワートイレ用トイレットロール１において、エンボスパターンの深さが、
１００μｍ以上３００μｍ以下であることが好ましい。エンボスパターンの深さが上記の
範囲内のものであることにより、ロールを硬く巻いてもエンボスパターンが潰れにくくな
り、エンボスパターンの凹凸の度合いが好適に維持されて、トイレットペーパー１ｘの嵩
が適度なものとなり、シートの柔らかさを好適に維持することができるようになるととも
に、シャワートイレ用トイレットロール１をトイレットペーパーホルダーに装着しやすい
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状態を維持することもできる。エンボスパターンの深さは、１２０μｍ以上２８０μｍ以
下であることがより好ましく、１５０μｍ以上２５０μｍ以下であることが更に好ましい
。
【００２７】
　エンボスパターンの深さは、図９に示すようにエンボス加工を施す工程において、エン
ボスロール３と対向するゴムロール４のニップ幅を適宜調整して制御することができる。
ニップ幅は、ロールの特性によっても異なるが、２０ｍｍから５０ｍｍであることが好ま
しく、２５ｍｍから４５ｍｍであることがより好ましく、３０ｍｍから４０ｍｍであるこ
とが更に好ましい。ニップ幅を上記の範囲内のものとすることにより、エンボスパターン
の表裏差が適切に維持されるとともに、紙厚が好適に維持されてロールの巻直径ＤＲが適
切なものとなり、シートの柔らかさについても好適に維持される。ニップ幅は、カーボン
紙を用いて測定することができる。測定方法としては、まず、エンボスロール３のニップ
を逃がし、カーボン紙と一般的なコピー用紙を重ねてセットする。次に、エンボスロール
３にニップをかける。その後、ニップを逃がし、カーボン紙とコピー用紙を取り外す。エ
ンボスロール３でニップがかかっていた部分のカーボン紙の色がコピー用紙に転写される
ので、ニップ幅を測定することができる。なお、エンボスロール３の材質は、金属である
ことが好ましい。
【００２８】
　エンボスロールの凹凸が深ければニップ幅を狭くし、エンボスロールの凹凸が浅ければ
ニップ幅を広くすることで、エンボスパターンの深さを調整できる。また、エンボスパタ
ーンの深さを確保するよう、ロールを巻く強さを調整できる。例えば、エンボスパターン
の深さが大きくなると、ロールを巻く際にエンボスパターンが潰れやすくなるので、ロー
ルを巻く強さを弱くすることで、エンボスパターンの深さを調整できる。
【００２９】
　エンボスパターンの深さは、マイクロスコープを用いてエンボスパターンの高低差を測
定して求める。なお、ロール表面１ａ及びロール裏面１ｂそれぞれから測定し、測定値が
大きい方の面の値を、最終的なエンボスパターンの深さとする。
【００３０】
　マイクロスコープとしては、ＫＥＹＥＮＣＥ社製の製品名「ワンショット３Ｄ測定マク
ロスコープ　ＶＲ－３１００」を使用することができる。マイクロスコープの画像の観察
・測定・画像解析ソフトウェアとしては、製品名「ＶＲ－Ｈ１Ａ」を使用することができ
る。また、測定条件は、倍率１２倍、視野面積２４ｍｍ×１８ｍｍの条件で測定する。な
お、測定倍率と視野面積は、求めるエンボスパターンの大きさによって、適宜変更しても
よい。
【００３１】
　まず、図３に示すように、エンボスパターンの周縁ｆｒの最長部ａを求める。図４（ａ
）は、マイクロスコープによるＸ－Ｙ平面上の高さプロファイルを示し、トイレットペー
パー１ｘ表面の高さが濃淡で表されることがわかる。図４（ａ）の濃色部位が個々のエン
ボスパターンを示し、図４（ａ）から１つのエンボスパターンの最長部ａを見分けること
ができる。この最長部ａを横切る線分Ａ－Ｂを引くと、図４（ｂ）に示すようにエンボス
パターンの高さ（測定断面曲線）プロファイルが得られる。ここで、Ｘ－Ｙ平面画像の色
の濃淡で、エンボスパターンの凸部（非エンボス部）と凹部がわかるので、凸部と凹部が
隣接している部分を横切るように線分Ａ－Ｂを決めればよい。
【００３２】
　ここで、図４（ｂ）の高さプロファイルは、実際のトイレットペーパー１ｘの試料表面
の凹凸を表す（測定）断面曲線Ｔであるが、ノイズ（トイレットペーパー１ｘの表面に繊
維塊があったり、繊維がヒゲ状に伸びていたり、繊維のない部分に起因した急峻なピーク
）をも含んでおり、凹凸の高低差の算出にあたっては、このようなノイズピークを除去す
る必要がある。そこで、図５に示すように、高さプロファイルの断面曲線Ｔから「輪郭曲
線」Ｕを計算し、この輪郭曲線Ｕのうち、上に凸となる２つの変曲点Ｐ１，Ｐ２と、変曲
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点Ｐ１，Ｐ２で挟まれる最小値を求め、深さの最小値Ｍｉｎとする。さらに、変曲点Ｐ１
，Ｐ２の深さの値の平均値を深さの最大値Ｍａｘとする。
【００３３】
　このようにして、エンボスパターンの深さ＝最大値Ｍａｘ－最小値Ｍｉｎとし、変曲点
Ｐ１，Ｐ２のＸ－Ｙ平面上の距離（長さ）を最長部ａの長さと規定する。なお、「輪郭曲
線」は、断面曲線Ｔからλｃ：８００μｍ（ただし、λｃはＪＩＳ－Ｂ０６０１「３．１
．１．２」に記載の「粗さ成分とうねり成分との境界を定義するフィルタ」）より短波長
の表面粗さの成分を低域フィルタによって除去して得られる曲線である。なお、λｃを、
隣接するエンボスパターン同士のＰ１の間隔（これを、エンボスピッチという）以上に設
定すると、ピークをノイズと認識してしまう可能性があるので、λｃをエンボスピッチ未
満とする。例えば、エンボスピッチが８００μｍ以下の場合、例えばλｃ：２５０μｍに
設定する。隣接するエンボスパターン同士のＰ１の間隔は、図５の左又は右に繋がる次の
エンボスパターンについて同様にＰ１，Ｐ２を求め、隣接するエンボスパターン同士でＰ
１、Ｐ２、Ｐ１と並ぶときの２つのＰ１の間隔である。
【００３４】
　同様にして、図４（ａ）において最長部ａに垂直な方向での最長部ｂについてもエンボ
スパターンの深さを測定し、最長部ａとｂの各エンボスパターンの深さのうち、大きい方
の値をエンボスパターンの深さとして採用する。以上の測定を、トイレットペーパー１ｘ
のロール表面１ａ及びロール裏面１ｂの任意の１０個のエンボスパターン２（図８参照）
について行い、その平均値をロール表面１ａ及びロール裏面１ｂそれぞれのエンボスパタ
ーンの深さとして採用し、最終的には、上記のとおりロール表面１ａ及びロール裏面１ｂ
の測定値が大きい方の面の値をエンボスパターン深さとする。最長部ａと最長部ｂは、上
記したトイレットペーパー１ｘの１０個のエンボスパターン２についての個々のａ、ｂの
値を平均した値を用いる。ただし、図６に示すように、エンボスパターンが流れ方向（Ｍ
Ｄ方向）につながっている場合、最長部ａが巻長と同じになってしまい、高低差が得られ
ず、凹部の深さを測定できない。そこで、エンボスパターンが繋がる方向（ＭＤ方向）に
直交する幅Ｗ方向に、エンボスパターンを跨ぐように線分Ａ－Ｂを引き、凹部の深さを測
定することができる。同様に、エンボスパターンが幅Ｗ方向（ＣＤ方向）につながってい
る場合、流れ方向（ＭＤ方向）に、エンボスパターンを跨ぐように線分Ａ－Ｂを引き、凹
部の深さを測定する。
【００３５】
　なお、エンボスパターンの形状は、長方形、正方形、丸形、長丸形等、特に制限はない
。また、上記に示したエンボスパターンの大きさ及びエンボスパターンの面積率（個数）
を適宜調整して、巻直径ＤＲや巻密度を調整することができる。
【００３６】
　また、エンボスパターンの深さを求める際、任意の１０個のエンボスパターン２を選定
する際には、図８に示すように、シャワートイレ用トイレットロール１の最外巻のトイレ
ットペーパー１ｘの端縁１ｅから、シャワートイレ用トイレットロール１の巻長２０％に
相当する所定の位置Ｍ１にあるエンボスパターン２の中から任意の１０個を選ぶ。このと
き、エンボスパターン２の中心が位置Ｍ１を通っている必要はなく、位置Ｍ１上にあるエ
ンボスパターン２を上述のマイクロスコープの視野内に入れ、最長部ａ、ｂを見極めれば
よい。
【００３７】
　位置Ｍ１上にエンボスパターン２が１０個未満しか存在しない場合は、位置Ｍ１上のエ
ンボスパターン２に隣接する外巻側のエンボスパターン２の群２Ｆ、又は位置Ｍ１上のエ
ンボスパターン２に隣接する内巻側のエンボスパターン２の群２Ｅの中から不足する個数
のエンボスを選べばよい。なお、位置Ｍ１がミシン目にあたる場合は、ミシン目に隣接す
る外巻側のエンボスパターン２の群を対象に測定する。
【００３８】
　［コア外径］
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　また、本発明のシャワートイレ用トイレットロール１の芯の外径である、コア外径ＤＩ
は、２５ｍｍ以上４８ｍｍ以下であることが好ましく、３５ｍｍ以上４６ｍｍ以下である
ことがより好ましく、３７ｍｍ以上４３ｍｍ以下であることが更に好ましい。コア外径Ｄ
Ｉが上記の範囲内のものであることにより、シャワートイレ用トイレットロール１の巻密
度を好適に維持しつつ、シャワートイレ用トイレットロール１を、トイレットペーパーホ
ルダーに収まりやすくすることができ、加えて、製造時のシャワートイレ用トイレットロ
ール１の取扱性も良好となる。また、シャワートイレ用トイレットロール１のコアの質量
は２．８ｇ以上５．５ｇ以下であることが好ましく、３．５ｇ以上５．０ｇ以下であるこ
とがより好ましく、４．０ｇ以上４．６ｇ以下であることが更に好ましい。コア質量を上
記の範囲内にすることにより、本願のような長尺のシャワートイレ用トイレットロール１
に適した、良好なコアの強度とコアのコストを実現することができる。コアの質量は、ロ
ール幅１１４ｍｍの質量とし、１１４ｍｍ以外のコアの質量は、比例計算で算出できる。
【００３９】
　［比容積］
　トイレットペーパー１ｘの比容積は７．５ｃｍ３／ｇ以上１２．０ｃｍ３／ｇ以下であ
ることが好ましい。トイレットペーパー１ｘの比容積が上記の範囲内のものであることに
より、シートの柔らかさが良好なものとなり、バルク（嵩高さ）が好適に維持され、水分
の吸収性が良好に維持されるとともに、巻直径ＤＲが大きくなり過ぎることがない。上記
比容積は、８．１ｃｍ３／ｇ以上１１．３ｃｍ３／ｇ以下であることがより好ましく、８
．７ｃｍ３／ｇ以上１０．７ｃｍ３／ｇ以下であることが更に好ましい。
【００４０】
　［ＤＭＤＴ、ＤＣＤＴ］
　トイレットペーパー１ｘ（２プライに積層したシート）のＪＩＳ　Ｐ　８１１３に基づ
く乾燥時の縦方向の引張強さをＤＭＤＴ（Ｄｒｙ　Ｍａｃｈｉｎｅ　Ｄｉｒｅｃｔｉｏｎ
　Ｔｅｎｓｉｌｅ　ｓｔｒｅｎｇｔｈ）、乾燥時の横方向の引張強さをＤＣＤＴ（Ｄｒｙ
　Ｃｒｏｓｓ　Ｄｉｒｅｃｔｉｏｎ　Ｔｅｎｓｉｌｅ　ｓｔｒｅｎｇｔｈ）としたとき、
ＤＭＤＴが４００ｇｆ／２５ｍｍ以上１０００ｇｆ／２５ｍｍ以下であることが好ましく
、５００ｇｆ／２５ｍｍ以上９００ｇｆ／２５ｍｍ以下であることがより好ましく、６０
０ｇｆ／２５ｍｍ以上８００ｇｆ／２５ｍｍ以下であることが更に好ましい。また、ＤＣ
ＤＴは、９０ｇｆ／２５ｍｍ以上２３０ｇｆ／２５ｍｍ以下であることが好ましく、１１
０ｇｆ／２５ｍｍ以上１９０ｇｆ／２５ｍｍ以下であることがより好ましく、１３０ｇｆ
／２５ｍｍ以上１７０ｇｆ／２５ｍｍ以下であることが更に好ましい。ＤＭＤＴ及びＤＣ
ＤＴが上記の範囲内のものであることにより、シートが破れにくくなるとともに、触った
時の紙の丈夫さも良好となる。なお、引張強さの測定は、引張速度３００ｍｍ／ｍｉｎの
条件で行う。また、引張強さは、公知の方法で調整することができる。
【００４１】
　なお、上記においては、トイレットペーパー１ｘの抄紙の流れ方向を「縦方向」とし、
流れ方向に直角な方向を「横方向」とする。
【００４２】
　［柔らかさＴＳ７、滑らかさＴＳ７５０、剛性Ｄ］
　トイレットペーパー１ｘのティッシュソフトネス測定装置ＴＳＡ（ｅｍｔｅｃ社製；Ｔ
ｉｓｓｕｅ　Ｓｏｆｔｎｅｓｓ　Ａｎａｌｙｚｅｒ）上のソフトウェアにて自動的に取得
した、６５００Ｈｚを含むスペクトルの極大ピークの強度（ＴＳ７）が１１ｄＢＶ２ｒｍ
ｓ以上２５ｄＢＶ２ｒｍｓ以下であり、１３ｄＢＶ２ｒｍｓ以上２３ｄＢＶ２ｒｍｓ以下
であることが好ましく、１５ｄＢＶ２ｒｍｓ以上２１ｄＢＶ２ｒｍｓ以下であることがよ
り好ましい。このＴＳ７は、トイレットペーパー１ｘの柔らかさの指標であり、ＴＳ７が
上記の範囲内のものとなることにより、トイレットペーパー１ｘ及びシャワートイレ用ト
イレットロール１の柔らかさがバランスよく維持される。
【００４３】
　さらに、トイレットペーパー１ｘについて、ＴＳＡ上のソフトウェアにて自動的に取得
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した、低周波数側からの最初のスペクトルの極大ピークの強度（ＴＳ７５０）が１６ｄＢ
Ｖ２ｒｍｓ以上４０ｄＢＶ２ｒｍｓ以下であり、２０ｄＢＶ２ｒｍｓ以上３６ｄＢＶ２ｒ
ｍｓ以下であることが好ましく、２４ｄＢＶ２ｒｍｓ以上３２ｄＢＶ２ｒｍｓ以下である
ことがより好ましい。このＴＳ７５０は、トイレットペーパー１ｘの滑らかさの指標であ
り、ＴＳ７５０が上記の範囲内のものとなることにより、トイレットペーパー１ｘ及びシ
ャワートイレ用トイレットロール１の平滑さがバランスよく維持される。
【００４４】
　加えて、トイレットペーパー１ｘについて、ティッシュソフトネス測定装置ＴＳＡによ
り、試料台に設置したトイレットペーパー１ｘのサンプルに対し、ブレード付きロータを
回転させずに１００ｍＮと６００ｍＮの押し込み圧力でそれぞれ上から押し込んだとき、
押し込み圧力１００ｍＮと６００ｍＮの間での上記サンプルの上下方向の変形変位量で表
される、剛性Ｄの測定値が２．２ｍｍ／Ｎ以上３．４ｍｍ／Ｎ以下であり、２．４ｍｍ／
Ｎ以上３．２ｍｍ／Ｎ以下であることが好ましく、２．６ｍｍ／Ｎ以上３．０ｍｍ／Ｎ以
下であることがより好ましい。Ｄが上記の範囲内のものとなることにより、トイレットペ
ーパー１ｘのクッション性がバランスよく維持される。
【００４５】
　ティッシュソフトネス測定装置ＴＳＡを使用したＴＳ７、ＴＳ７５０及びＤの測定方法
や、これに用いられる測定装置については、例えば、特開２０１３－２３６９０４号公報
に詳細に記載されている。ティッシュソフトネス測定装置ＴＳＡを使用した各種測定方法
については、上記の特許文献を参照されたい。なお、ＴＳ７５０、ＴＳ７、及びＤについ
ても、最外巻のトイレットペーパー１ｘの端縁１ｅから、シャワートイレ用トイレットロ
ール１の巻長の２０％に相当する位置のトイレットペーパー１ｘのサンプルを用い、測定
面は、上記のエンボスパターンの深さとして採用した面と同じ面とする。
【００４６】
　［吸水度］
　トイレットペーパー１ｘの（２プライに積層したシート）の旧ＪＩＳ　Ｓ　３１０４に
基づく吸水度は、７．０秒以下であることが好ましく、５．０秒以下であることがより好
ましく、３．０秒以下であることが更に好ましい。吸水度は、短時間であることが好まし
く、上記時間の範囲内であることにより、吸水性が良好に維持される。なお、水を滴下す
る際は、トイレットペーパー１ｘの表面側に滴下する。
【００４７】
　［ほぐれやすさ］
　トイレットペーパー１ｘを１枚に剥がしたときのＪＩＳ　Ｐ　４５０１に基づくほぐれ
やすさは、８．０秒以上６０．０秒以下であることが好ましく、８．０秒以上４５．０秒
以下であることがより好ましく、８．０秒以上３０．０秒以下であることが更に好ましい
。ほぐれやすさは、短時間であることが好ましく、上記時間の範囲内であることにより、
トイレでの水解性が良好に維持され、シャワートイレにおけるトイレットペーパー１ｘが
水に濡れたときの耐水性も良好になる。
【００４８】
　＜トイレットペーパー＞
　トイレットペーパー１ｘは木材パルプ１００質量％からなるものであってもよく、古紙
パルプ、非木材パルプ、脱墨パルプ、液体飲料用紙パック古紙等を含んでよいが、品質の
観点から５０％以下とすることが好ましい。目標とする品質を得るためには、ＮＢＫＰ（
針葉樹晒クラフトパルプ）の含有率が２０質量％以上６０質量％以下であることが好まし
く、３０質量％以上５０質量％以下であることがより好ましく、３５質量％以上４５質量
％以下であることが更に好ましい。また、ＬＢＫＰ（広葉樹晒クラフトパルプ）の含有率
が４０質量％以上８０質量％以下であることが好ましく、５０質量％以上７０質量％以下
であることがより好ましく、５５質量％以上６５質量％以下であることが更に好ましい。
【００４９】
　なお、上記のＬＢＫＰとしては、ユーカリ属グランディス及びユーカリグロビュラスに
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代表される、フトモモ科ユーカリ属の材種から形成されるパルプが好ましい。
【００５０】
　なお、トイレットペーパー１ｘに適正な強度を確保するために、通常の手段で原料配合
し、パルプ繊維の叩解処理を行うことにより強度調整を行うことができる。目標の品質を
得るための叩解としては、市販のバージンパルプに対して、ＪＩＳ　Ｐ　８１２１で測定
されるカナダ標準ろ水度で、叩解前後におけるろ水度の差を０ｍｌ以上１５０ｍｌ以下、
より好ましくは１０ｍｌ以上１００ｍｌ以下、更に好ましくは２０ｍｌ以上７０ｍｌ以下
に低減させる叩解処理を挙げることができる。
【００５１】
　トイレットペーパー１ｘは、紙料にバージン系原料を使用する場合は、一定範囲の繊維
長及び繊維粗度を有する針葉樹クラフトパルプと広葉樹クラフトパルプを特定の範囲で配
合して抄紙することができる。紙料への添加剤としては最終製品の要求品質に応じ、デボ
ンダー柔軟剤を含めた柔軟剤、嵩高剤、染料、分散剤、乾燥紙力増強剤、濾水向上剤、ピ
ッチコントロール剤、吸収性向上剤等を用いることができる。湿潤紙力増強剤は使用しな
いことが好ましい。トイレットペーパー１ｘの紙料に古紙原料を使用する場合も、上記バ
ージン系の場合と同様の処理を行う。
【００５２】
　［トイレットペーパーの製造方法］
　トイレットペーパー１ｘは、例えば（１）抄紙及びクレーピング、（２）エンボス処理
（図９参照）、（３）ロール巻取り加工の順で製造することができる。なお、プライアッ
プの際には、トイレットペーパー１ｘの表面、裏面側の各シートをそれぞれエンボス処理
した後、それぞれのシートのエンボスの凸面同士を内側にしてプライアップして２プライ
にする。また、２プライ積層する際には、プライボンドグルー（糊）やナーリング（エッ
ジエンボス）を用いることができる。
【００５３】
　本発明は上記した実施形態に限定されず、本発明の思想と範囲に含まれる様々な変形及
び均等物に及ぶことはいうまでもない。
【実施例】
【００５４】
　ＮＢＫＰ及びＬＢＫＰの含有率が、表１及び表２に記載の数値となるように配合し、（
１）抄紙及びクレーピング、（２）エンボス処理（図９参照）、（３）ロール巻取り加工
の工程を経て、実施例１から実施例９、参考例１から参考例４、比較例１から比較例８の
トイレットペーパー及びシャワートイレ用トイレットロールを製造した。
【００５５】
　以下の評価を行った。
【００５６】
　坪量：ＪＩＳ　Ｐ８１２４に基づいて測定し、シート１枚あたりに換算した。
【００５７】
　紙厚：シックネスゲージ（尾崎製作所製のダイヤルシックネスゲージ「ＰＥＡＣＯＣＫ
」）を用いて測定した。測定条件は、測定荷重３．７ｋＰａ、測定子直径３０ｍｍで、測
定子と測定台の間に試料を置き、測定子を１秒間に１ｍｍ以下の速度で下ろしたときのゲ
ージを読み取った。シートを２プライに積層したトイレットペーパーを５組重ねて、１０
枚分として測定を行った。また、測定を１０回繰り返して測定結果を平均した。
【００５８】
　乾燥時の縦方向引張強さＤＭＤＴと乾燥時の横方向引張強さＤＣＤＴ：ＪＩＳ　Ｐ　８
１１３に基づいて、２プライに積層したトイレットペーパーにつき、破断までの最大荷重
をｇｆ／２５ｍｍの単位で測定した。引張強さの測定は、引張速度３００ｍｍ／ｍｉｎの
条件で行った。
【００５９】
　ロールの巻直径ＤＲ、コア外径ＤＩ：ムラテックＫＤＳ株式会社製ダイヤメータールー



(11) JP 6972467 B2 2021.11.24

10

ルを用いて測定した。測定は、１０個のロールを測定し、測定結果を平均した。
【００６０】
　ロールの巻密度、エンボスパターンの深さ、柔らかさＴＳ７、滑らかさＴＳ７５０、剛
性Ｄは上述の方法で測定した。なお、ロールの巻密度は、ロールの巻直径ＤＲの測定に用
いた１０個のロールを測定し、測定結果を平均した。
【００６１】
　巻長：トイレットロールのミシン目とミシン目の間のシートについて、１０シート分の
長さを実測した。その後、ロールのシート数を実測し、巻長は１０シート分の長さとシー
ト数から比例計算で求めた。例えば、１０シート分の長さが１．１４ｍ、シート数が３１
６シートの場合、１．１４ｍ×（３１６／１０）＝３６ｍとなる。なお、ミシン目がない
場合は、実測することにより巻長を求めた。
【００６２】
　官能評価は、モニター２０人によって行った。評価基準は５点満点で行った。評価基準
が３点以上であれば良好である。
　なお、上記の測定は、ＪＩＳ　Ｐ　８１１１に規定する温湿度条件下（２３±１℃、５
０±２％ＲＨ）で平衡状態に保持後に行った。
【００６３】
　得られた結果を表１、表２に示す。
【００６４】
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【表１】

【００６５】
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【表２】

【００６６】
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　以上より、本発明のシャワートイレ用トイレットロールは、ごわごわ感が少なく、ロー
ルの交換頻度が低く、トイレットペーパーホルダーへ装着しやすく、また、使用感、ボリ
ューム感、高級感、満足感、紙の丈夫さ、柔らかさ、滑らかさ及びクッション性が良好で
あることが分かる。
【符号の説明】
【００６７】
　１　　シャワートイレ用トイレットロール
　１ａ　ロール表面
　１ｂ　ロール裏面
　１ｅ　トイレットペーパーの最外巻の端縁
　１ｘ　トイレットペーパー
　２　　エンボスパターン
　３　　エンボスロール
　４　　ゴムロール

【図１】

【図２】

【図３】
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