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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　カチオン性樹脂を含有する塗料を塗布してなるインクジェット記録シートにおいて、（
１）アルキルケテンダイマー型サイズ剤の配合量が０．０８～０．１４質量部、（２）サ
イズプレス液中のカチオン性樹脂濃度が４質量％以上、（３）製造工程における原料噴出
速度（ジェットスピード）とワイヤー速度の比（Ｊ／Ｗ比）が０．９８以上１．０２以下
、（４）繊維配向角の絶対値が２．０度以上２０．０度以下、（５）インクジェットプリ
ンターで使用される４色のプロセスインクを使用して、ＪＡＰＡＮ　ＴＡＰＰＩ紙パルプ
試験方法Ｎｏ．５１に規定されるブリストー法による接触時間２００ｍｓｅｃにおける液
体転移量の最少量が５．０ｍｌ／ｍ２以上、（６）ＪＩＳ　Ｐ　８１２２に準拠するステ
キヒトサイズ度が１０秒以上５０秒以下に調整してなるインクジェット記録シート。
【請求項２】
　インクジェットプリンターで使用される４色のプロセスインクを使用して、ＪＡＰＡＮ
　ＴＡＰＰＩ紙パルプ試験方法Ｎｏ．５１に規定されるブリストー法による接触時間２０
０ｍｓｅｃにおける液体転移量の最少量が７．５ｍｌ／ｍ２以上で且つ、ＪＩＳ　Ｐ　８
１２２に準拠するステキヒトサイズ度が２０秒以上３５秒以下に調整してなる請求項１記
載のインクジェット記録シート。
【請求項３】
　繊維配向角の絶対値が２．５度以上１０．０度以下であることを特徴とする請求項１ま
たは２記載のインクジェット記録シート。
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【請求項４】
　地合指数が３０以上であることを特徴とする請求項１～３記載のインクジェット記録シ
ート。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、水溶性インクを用いて記録するインクジェット記録方式において、優れたイ
ンク吸収性と画像品位及び画像耐水性を有し、印刷後のカールやコックリングの少ないイ
ンクジェット記録シートに関するものである。さらに詳しくは、フルカラーのインクジェ
ット印刷によるチラシ、カタログ等の画像再現性が良好でＥＡＮ１２８コードに代表され
る記録密度の高い高精細なバーコードの読み取り適性に優れ、かつ印刷操業時における汚
れやシワ発生の少ない作業性に優れた上質紙タイプのインクジェット記録シートに関する
ものである。
【背景技術】
【０００２】
　インクジェット記録方式は、種々の作動原理によりインクの微小液滴を飛翔させて紙な
どの記録シートに付着させ、画像・文字などの記録を行うものであるが、高速、低騒音、
多色化が容易、記録パターンの融通性が大きい、現像－定着が不要などの特徴があり、漢
字を含め各種図形およびカラー画像などの記録装置として種々の用途において急速に普及
している。さらに、多色インクジェット方式により形成される画像は、製版方式による多
色印刷やカラー写真方式による印画に比較して、遜色のない記録を得ることが可能である
。また、作成部数が少なくて済む用途においては、写真技術によるよりも安価であること
からフルカラー画像記録分野にまで広く応用されつつある。
【０００３】
　さらに最近では、輪転方式の高速インクジェットプリンティングシステムも開発され、
１００ｍ／分以上の高速で宛名書き印刷、顧客情報印刷、ナンバリング印刷、バーコード
印刷、カラーによるチラシ、カタログなどのオンデマンドプリンティング用途にも利用さ
れている。また、保険や公共料金等の「料金代理収納システム」にも採用され、「ＵＣＣ
／ＥＡＮ１２８コード」のような高密度な情報のバーコード印刷への対応も求められるよ
うになってきた。
　このような用途においては、優れたインクセット性、画像品位、画像耐水性並びに印刷
操業性を兼ね備えた記録シートが要求されている。
【０００４】
　このような高速インクジェットプリンティングシステムで印刷に適用可能な用紙として
、カチオン性樹脂の付着量とバーコード印刷サンプルの特定波長におけるＰＣＳ（プリン
トコントラストシグナル）値等を調整したインクジェット記録シートが提案されている（
例えば、特許文献１参照）。
【０００５】
　また、カチオン性樹脂の成分と分子量、付着量とＪＩＳ　Ｐ８１４０に準拠する１０秒
コッブサイズ度を調整したインクジェット記録シートが提案されている（例えば、特許文
献２参照）。
【０００６】
　さらに、インクジェット適性とフォーム印刷適性を兼ね備えることを目的として、カチ
オン性樹脂の使用とステキヒトサイズ度を調整したインクジェット記録媒体が提案されて
いる（例えば、特許文献３参照）。
【０００７】
　しかしながら、上記に記載されたインクジェット記録用紙等では、情報記録密度の高い
「ＵＣＣ／ＥＡＮ１２８コード」で印字したバーコードの読み取り適性やカラー印刷され
た場合の画像品位としては不十分であるばかりか、カラー印刷により、多くのインクが紙
に吐出された場合には、カール、コックリングの問題が発生する。さらには、インク吸収



(3) JP 4320317 B2 2009.8.26

10

20

30

40

50

性が追いつかず印刷機の汚れやそれに伴う紙面の汚れ、紙面上でインクが流れて画像品位
が悪化する問題があった。
【特許文献１】特開平９－２０２０４２号公報
【特許文献２】特開２０００－２４７０１６号公報
【特許文献３】特開平１０－１６６７１３号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本発明の目的は、高速インクジェットプリンティングシステムにおいて、モノクロ、カ
ラー印刷の画像品位が極めて良好で、「ＵＣＣ／ＥＡＮ１２８コード」のような情報記録
密度の高いバーコードの読み取り適性も備え、インクセット性、耐水性も良好で、印刷時
のカール、コックリング発生の少ない、印刷操業性の良好なインクジェット記録シートを
提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　本発明者は、上記の問題を解決すべく鋭意研究した結果、以下のようなインクジェット
記録シートを発明するに至った。
【００１０】
　即ち、カチオン性樹脂を含有する塗料を塗布してなるインクジェット記録シートにおい
て、（１）アルキルケテンダイマー型サイズ剤の配合量が０．０８～０．１４質量部、（
２）サイズプレス液中のカチオン性樹脂濃度が４質量％以上、（３）製造工程における原
料噴出速度（ジェットスピード）とワイヤー速度の比（Ｊ／Ｗ比）が０．９８以上１．０
２以下、（４）繊維配向角の絶対値が２．０度以上２０．０度以下、（５）インクジェッ
トプリンターで使用される４色のプロセスインクを使用して、ＪＡＰＡＮ　ＴＡＰＰＩ紙
パルプ試験方法Ｎｏ．５１に規定されるブリストー法による接触時間２００ｍｓｅｃにお
ける液体転移量の最少量が５．０ｍｌ／ｍ２以上、（６）ＪＩＳ　Ｐ　８１２２に準拠す
るステキヒトサイズ度が１０秒以上５０秒以下に調整してなるインクジェット記録シート
。
【００１１】
　また、本発明において、インクジェットプリンターで使用される４色のプロセスインク
を使用して、ＪＡＰＡＮ　ＴＡＰＰＩ紙パルプ試験方法Ｎｏ．５１に規定されるブリスト
ー法による接触時間２００ｍｓｅｃにおける液体転移量の最少量が７．５ｍｌ／ｍ２以上
で且つ、ＪＩＳ　Ｐ　８１２２に準拠するステキヒトサイズ度が２０秒以上３５秒以下で
あることが好ましい。
【００１２】
　加えて、繊維配向角の絶対値が２．５度以上１０．０度以下であることが好ましい。
【００１３】
　さらには、地合指数が３０以上であることが好ましい。
【発明の効果】
【００１４】
　本発明のインクジェット記録シートは、高速インクジェットプリンティングシステムに
おいて、モノクロ、カラー印刷の画像品位が極めて良好で、「ＵＣＣ／ＥＡＮ１２８コー
ド」のような情報記録密度の高いバーコードの読み取り適性も備え、インクセット性、耐
水性も良好で、印刷時のカール、コックリング発生の少ない、印刷操業性の良好なインク
ジェット記録シートを得ることができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１５】
　以下、本発明のインクジェット記録シートについて、詳細に説明する。
【００１６】
　従来から、インクジェット記録方式に用いられる直接染料や酸性染料を含有する水溶性
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インクの画像耐水性を向上させるためには、染料のアニオン性部分とカチオン性物質の反
応による染料の定着と耐水化処理が有効であることは自明のことであるが、従来の技術と
して、画像耐水性を少量のカチオン性物質で付与し、画像品位をサイズ剤によるサイズ性
のコントロールによって両立させるという観点に主眼を置いていたため、高速インクジェ
ットプリンティングの作業性とカールやコックリングといった用紙自体の寸法安定性に関
する部分については、十分検討がなされていなかった。本発明は、このような現状に鑑み
鋭意検討した結果、特定の繊維配向性に調整した原紙に、カチオン性樹脂を含有する塗料
を塗布し、特定のインク吸収性とサイズ性に調整することにより、インクジェット記録シ
ートに求められる品質が飛躍的に向上することを見出し本発明に至った。
【００１７】
　本発明において、優れた画像品位と画像耐水性を付与させるカチオン性樹脂としては下
記に示すようなカチオン性樹脂が好ましい。
【００１８】
　本発明で使用するカチオン性樹脂は、水に溶解したときカチオン性を呈する１級～３級
アミンまたは４級アンモニウム塩のモノマー、オリゴマー、ポリマーであり、好ましくは
、オリゴマーまたはポリマーである。特に、カチオン性樹脂が、ジメチルアミン・エピク
ロルヒドリン重縮合物、ジアルキルアミン・アンモニウム・エピクロルヒドリン重縮合物
、アクリルアミド・ジアリルアミン共重合物、ポリアミジン系共重合物を主成分とする化
合物である時に優れた画像品位と画像耐水性が得られることが判明している。また、これ
らのカチオン性樹脂と塩化カルシウム、酢酸カルシウム、硝酸カルシウム、硫酸マグネシ
ウム、塩化マグネシウム、酢酸マグネシウム等の水溶性多価金属塩を混合したものを用い
ることもできる。カチオン性樹脂の固形付着量は、両面で１．０～５．０ｇ／ｍ2がイン
ク吸収性、画像品位、「ＵＣＣ／ＥＡＮ１２８コード」のバーコード読み取り適性及びコ
ストの点で好ましい。
【００１９】
　カチオン性樹脂を付着させる方法としては、サイズプレス、ゲートロールコーター、前
計量型トランスファロールコーターの他、ブレードコーター、ロッドコーター、エアーナ
イフコーター、カーテンコーターなど各種塗工機で塗工することも可能であるが、コスト
、及び一工程で紙の両面を処理できる点からは抄紙機に設置されているサイズプレス、ゲ
ートロールコーター、前計量型トランスファロールコーターなどによってカチオン性樹脂
を付着させ、オンマシンで仕上げるのが望ましい。
【００２０】
　本発明において、アルキルケテンダイマー型サイズ剤の配合量は０．０８～０．１４質
量部、サイズプレス液中のカチオン性樹脂濃度は４質量％以上であり、製造工程における
原料噴出速度（ジェットスピード）とワイヤー速度の比（Ｊ／Ｗ比）は０．９８以上１．
０２以下、カチオン性樹脂を含有する塗料を塗布する原紙の繊維配向角の絶対値としては
、２．０度以上２０．０度以上であり、インクジェットプリンターで使用される４色のプ
ロセスインクを使って、ＪＡＰＡＮ　ＴＡＰＰＩ紙パルプ試験方法Ｎｏ．５１に規定され
るブリストー法による接触時間２００ｍｓｅｃにおける液体転移量の最少量が５．０ｍｌ
／ｍ２以上で、ＪＩＳ　Ｐ　８１２２に準拠するステキヒトサイズ度が１０秒以上５０秒
以下であり、さらには繊維配向角の絶対値が２．５度以上１０．０度以下で、インクジェ
ットプリンターで使用される４色のプロセスインクを使用して、ＪＡＰＡＮ　ＴＡＰＰＩ
紙パルプ試験方法Ｎｏ．５１に規定されるブリストー法による接触時間２００ｍｓｅｃに
おける液体転移量の最少量が７．５ｍｌ／ｍ２以上で、ＪＩＳ　Ｐ　８１２２に準拠する
ステキヒトサイズ度が２０秒以上３５秒以下が好ましい。本発明のインクジェット記録シ
ートにおいて、インクが吸収され、次いで乾燥される際に、繊維の並び具合によってコッ
クリングの程度が異なることを見出した。そして、印刷後のコックリングを軽減するため
には、適度に繊維の配向具合を乱しておくことで乾燥時における紙の収縮の異方性を抑え
ることがコックリングに良いことであることを見出した。繊維配向角の絶対値が２．０度
未満の場合、インク吸収においてコックリングが悪化し、２０．０度を超えた場合は、カ
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ールが悪化する。また、液体転移量が５．０ｍｌ／ｍ２未満の場合、インク吸収性が不十
分となり、印刷作業時にインク汚れが発生したり、紙面上にインクの尾引が起こり、画像
品位を著しく損ねる。また、耐水性も悪化する。また、ステキヒトサイズ度が１０秒未満
では、インクドットの滲みが大きくなりすぎて、画像品位が悪くなる。また「ＵＣＣ／Ｅ
ＡＮ１２８コード」のバーコード読み取り適性が不十分となる。ステキヒトサイズ度が５
０秒を超えると、インクドットの滲みが少なすぎて、「ＵＣＣ／ＥＡＮ１２８コード」の
バーコード読み取り適性が不十分となる。
【００２１】
　本発明における、繊維配向角の絶対値は、繊維の配向性を表す指標であり、ＭＤ方向（
紙の流れ方向）軸に対する配向性のズレ角度の絶対値であり、超音波伝導式配向角計「Ｓ
ＳＴ－３０００」（野村商事製）で測定した値である。この繊維配向角の調整は、インク
ジェット記録シートの製造工程において、原料噴出速度（ジェットスピード）とワイヤー
速度の比（Ｊ／Ｗ比）、ジェットの着地点、シェーキングの振幅の程度を変更することに
より調整が可能である。
【００２２】
　本発明における、ＪＡＰＡＮ　ＴＡＰＰＩ紙パルプ試験方法Ｎｏ．５１に規定されるブ
リストー法による液体転移量とは、インクの吸収性を評価する指標であり、印刷機におけ
るインク汚れや、紙面上のインク汚れ、画像品位にも影響する指標である。本発明におい
ては、印刷作業におけるインク吸収性をより正確に評価するために、実際にインクジェッ
トプリンターで使用されている４色のプロセスインクの液体転移量を測定し、その中で最
も小さい液体転移量の値で評価した。インクとの接触時間は２００ｍｓｅｃで評価した。
　この液体転移量は、カチオン性樹脂の塗布量に大きく依存する。またサイズ性によって
も僅かに依存する。よって、これらにより調整することが可能である。
【００２３】
　ステキヒトサイズ度のコントロールは、ロジン系サイズ剤、アルケニル無水コハク酸、
アルキルケテンダイマー、石油樹脂系サイズ剤などの内添サイズ剤の調整のみでも可能だ
が、サイズプレス装置またはゲートロール装置等でカチオン性樹脂と併用して表面サイズ
剤を用いることで、画像品位を向上させ、バーコード読み取り品質を向上することができ
る。その理由として、内添サイズ剤はパルプ繊維に凝集して付着することがあり、サイズ
性にムラが起こりやすいが、表面サイズ剤を併用することで、このサイズ性のムラを均す
ことが出来るためと考えられる。
【００２４】
　カチオン性樹脂と併用される表面サイズ剤としては、スチレン／アクリル酸系重合体、
スチレン／メタアクリル酸系重合体、アクリロニトリル／ビニルホルマール／アクリル酸
エステル共重合体、スチレン／マレイン酸系共重合体、ＡＫＤ系、ロジン系などの表面サ
イズ剤が挙げられるが、カチオン性樹脂との混合のためには、微弱アニオン性～カチオン
性の表面サイズ剤が好ましい。
【００２５】
　本発明における、インクジェット記録シートの地合指数とは、Ｍ／Ｋ社製の３Ｄシート
アナライザーを用いて透過光量の光量変動を数値化した値で、地合指数としては数値が大
きいほど地合が良好である。この地合指数が３０以上の場合、インクの吸収性が均一とな
り、ドットの再現性が良好となり、画像品位が大きく向上する。この地合指数の調整は、
Ｊ／Ｗ比、ジェットの着地点等で調整されるが、シェーキング装置やダンディロールの使
用、またはツインワイヤー抄紙機等で抄造することで繊維の分散性をより均一に整えるこ
とができ、大幅な地合指数の向上が可能となる。
【００２６】
　本発明のインクジェット記録シートにおいては、オフセット印刷、凸版印刷等の一般的
な印刷適性付与を目的として、カチオン性樹脂、表面サイズ剤と同時に各種バインダーも
必要に応じて用いられ、酸化澱粉、燐酸エステル化澱粉、自家変性澱粉、カチオン化澱粉
または各種変性澱粉、ポリエチレンオキサイド、ポリアクリルアミド、ポリアクリル酸ソ
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ーダ、アルギン酸ソーダ、ハイドロキシメチルセルロース、メチルセルロース、ポリビニ
ルアルコールまたはそれらの誘導体などを単独或いは併用して使用することができる。操
業性、コストの面から澱粉の使用が好ましい。本発明でいう澱粉には、上記の酸化澱粉、
燐酸エステル化澱粉、自家変性澱粉、カチオン化澱粉、各種変性澱粉が含まれる。
【００２７】
　カチオン性樹脂と共にバインダーを併用する場合、バインダーの固形付着量が少なくな
るとカチオン性樹脂の効果が得られやすくなるため、インクジェット印刷部の印刷濃度、
印刷濃度ムラは良好になるが、耐刷性が悪化傾向となる。また、バインダーの固形付着量
が多くなると凸版印刷やオフセット印刷等における耐刷性は良好になるが、カチオン性樹
脂の効果が小さくなる、あるいはバインダーの塗布ムラが起きやすく、インクジェット印
刷部の印刷濃度、印刷濃度ムラは悪化する傾向となる。そのため、バインダーの固形付着
量としては、両面で１．０～３．０ｇ／ｍ2が好ましく、この範囲であればインクジェッ
ト印刷適性と凸版印刷、オフセット印刷等の印刷適性を両立することが出来る。
【００２８】
　本発明のインクジェット記録シートとしては、木材繊維主体の紙、または木材繊維や合
成繊維を主体とした不織布の如きシート状物質が挙げられ、紙の場合に使用される木材パ
ルプは、ＮＢＫＰ、ＬＢＫＰ、ＮＢＳＰ、ＬＢＳＰ、ＧＰ、ＴＭＰなどの他に、古紙パル
プが挙げられ、必要に応じて単独或いは併用して用いられる。
【００２９】
　なお、本発明で言う古紙パルプの原料としては、（財）古紙再生促進センターの古紙標
準品質規格表に示されている、上白、罫白、クリーム白、カード、特白、中白、模造、色
白、ケント、白アート、特上切、別上切、新聞、雑誌などが挙げられる。さらに具体例と
しては、情報関連用紙である非塗工コンピュータ用紙、感熱紙、感圧紙などのプリンター
用紙、およびＰＰＣ用紙などのＯＡ古紙、アート紙、コート紙、微塗工紙、マット紙など
の塗工紙、或いは上質紙、色上質、ノート、便箋、包装紙、ファンシーペーパー、中質紙
、新聞用紙、更紙、スーパー掛け紙、模造紙、純白ロール紙、ミルクカートンなどの非塗
工紙などの紙や板紙の古紙で、化学パルプ紙、高歩留りパルプ含有紙などが使用されるが
、印字、複写、印刷、非印刷を問わず特に限定されるものではない。
【００３０】
　また、インクジェット記録シートに使用される内添填料は、白色顔料として従来公知の
顔料が用いられ、単独或いは併用できるが、例えば、軽質炭酸カルシウム、重質炭酸カル
シウム、カオリン、クレー、タルク、硫酸カルシウム、硫酸バリウム、二酸化チタン、酸
化亜鉛、硫化亜鉛、炭酸亜鉛、サチンホワイト、珪酸アルミニウム、ケイソウ土、珪酸カ
ルシウム、珪酸マグネシウム、合成シリカ、水酸化アルミニウム、アルミナ、リトポン、
ゼオライト、炭酸マグネシウム、水酸化マグネシウムのような白色無機顔料、スチレン系
プラスチックピグメント、アクリル系プラスチックピグメント、ポリエチレン、マイクロ
カプセル、尿素樹脂、メラミン樹脂のような有機顔料などが挙げられる。
【００３１】
　本発明において、インクジェット記録シートには、その他の添加剤として、顔料分散剤
、増粘剤、流動性改良剤、消泡剤、抑泡剤、離型剤、発泡剤、浸透剤、着色染料、着色顔
料、蛍光増白剤、紫外線吸収剤、酸化防止剤、防腐剤、防バイ剤、耐水化剤、湿潤紙力増
強剤、乾燥紙力増強剤などを本発明の所望の効果を損なわない範囲で、適宜配合すること
もできる。
【００３２】
　本発明の抄紙方法において、抄紙機は、長網抄紙機、ツインワイヤー抄紙機、コンビネ
ーション抄紙機、丸網抄紙機、ヤンキー抄紙機など製紙業界で公知の抄紙機を適宜使用で
きる。
【００３３】
　本発明におけるインクジェット記録シートは、インクジェット記録シートとしての使用
に留まらず、記録時に液状であるインクを使用するどのような記録シートとして用いるこ
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ともできる。例えば、熱溶融性物質、染顔料などを主成分とする熱溶融性インクを樹脂フ
ィルム、高密度紙、合成紙などの薄い支持体上に塗工したインクシートを、その裏面より
加熱し、インクを溶融させて転写する熱転写記録用受像シート、熱溶融性インクを加熱溶
融して微小液滴化、飛翔記録するインクジェット記録シート、油溶性染料を溶媒に溶解し
たインクを用いたインクジェット記録シート、光重合型モノマーおよび無色または有色の
染顔料を内包したマイクロカプセルを用いた感光感圧型ドナーシートに対応する受像シー
トなどが挙げられる。
【００３４】
　これらの記録シートの共通点は、記録時にインクが液体状態である点である。液状イン
クは、硬化、固化または定着までに、記録シートのインク受理層の深さ方向または水平方
向に対して浸透または拡っていく。上述した各種記録シートは、それぞれの方式に応じた
吸収性を必要とするもので、本発明のインクジェット記録シートを上述した各種の記録シ
ートとして利用しても何ら制限しない。
【００３５】
　さらに、複写機・プリンターなどに広く使用されている電子写真記録方式のトナーを加
熱定着する記録シートとして、本発明におけるインクジェット記録シートを使用すること
もできる。
【実施例】
【００３６】
　以下に、本発明の詳細について実施例を挙げて説明するが、本発明はこれらの実施例に
限定されるものではない。また、実施例において示す「部」および「％」は、特に明示し
ない限り、質量部および質量％を示す。
【００３７】
　実施例１
　濾水度４２０ｍｌｃｓｆのＬＢＫＰ９０部、濾水度４８０ｍｌｃｓｆのＮＢＫＰ１０部
からなるパルプスラリーに、填料として軽質炭酸カルシウム（商品名：ＴＰ－１２１、奥
多摩工業社製）１５部、カチオン化澱粉（商品名：ＥＸ－３、日澱化学社製）１．０部、
アルキルケテンダイマー型サイズ剤（商品名：ＡＤ１６０２、星光ＰＭＣ社製）０．０８
部を添加して、長網抄紙機を用いてＪ／Ｗ比を１．０１、シェーキングは未使用とし、サ
イズプレスにて、酸化澱粉（商品名：ＭＳ３８００、日本食品加工社製）が４％、カチオ
ン性樹脂（商品名：パルセットＪＫ－１７３、明成化学工業社製）が４％となるように混
合されたサイズ液を塗布し、坪量８１．４ｇ／ｍ2のインクジェット記録シートを作製し
た。このシートの繊維配向角の絶対値は２．０度、地合指数は１５、液体転移量は６．２
ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度は１２秒であった。
【００３８】
　実施例２
　Ｊ／Ｗ比を１．０２とし、シェーキングの振幅を調整して繊維配向角の絶対値が１１．
０度、地合指数が２０となった以外は実施例１と同様にして実施例２のインクジェット記
録シートを作製した。このシートの液体転移量は６．３ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度
は１４秒であった。
【００３９】
　実施例３
　Ｊ／Ｗ比を１．０２とし、シェーキングの振幅を調整して繊維配向角の絶対値が１４．
０度、地合指数が２３となった以外は実施例１と同様にして実施例３のインクジェット記
録シートを作製した。このシートの液体転移量は６．１ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度
は１３秒であった。
【００４０】
　実施例４
　Ｊ／Ｗ比を１．０２とし、シェーキングの振幅を調整して繊維配向角の絶対値が１９．
８度、地合指数が２５となった以外は実施例１と同様にして実施例４のインクジェット記



(8) JP 4320317 B2 2009.8.26

10

20

30

40

50

録シートを作製した。このシートの液体転移量は６．２ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度
は１１秒であった。
【００４１】
　実施例５
　アルキルケテンダイマー型サイズ剤（商品名：ＡＤ１６０２、星光ＰＭＣ社製）の添加
率を０．１３部、カチオン性樹脂（商品名：パルセットＪＫ－１７３、明成化学工業社製
）を４．５％とした以外は実施例２と同様にして実施例５のインクジェット記録シートを
作製した。このシートの繊維配向角の絶対値は１１．１度、地合指数は２０、液体転移量
は５．５ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度は４１秒であった。
【００４２】
　実施例６
　アルキルケテンダイマー型サイズ剤（商品名：ＡＤ１６０２、星光ＰＭＣ社製）の添加
率を０．１４部とした以外は実施例２と同様にして実施例６のインクジェット記録シート
を作製した。このシートの繊維配向角の絶対値は１１．２度、地合指数は２０、液体転移
量は５．１ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度は４９秒であった。
【００４３】
　実施例７
　アルキルケテンダイマー型サイズ剤（商品名：ＡＤ１６０２、星光ＰＭＣ社製）の添加
率を０．０８２部、カチオン性樹脂（商品名：パルセットＪＫ－１７３、明成化学工業社
製）を５．０％とした以外は実施例１と同様にして実施例７のインクジェット記録シート
を作製した。このシートの繊維配向角の絶対値は２．１度、地合指数は１６、液体転移量
は７．０ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度は１５秒であった。
【００４４】
　実施例８
　アルキルケテンダイマー型サイズ剤（商品名：ＡＤ１６０２、星光ＰＭＣ社製）の添加
率を０．０８２部、カチオン性樹脂（商品名：パルセットＪＫ－１７３、明成化学工業社
製）を５．５％とした以外は実施例１と同様にして実施例８のインクジェット記録シート
を作製した。このシートの繊維配向角の絶対値は２．０度、地合指数は１５、液体転移量
は７．７ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度は１５秒であった。
【００４５】
　実施例９
　アルキルケテンダイマー型サイズ剤（商品名：ＡＤ１６０２、星光ＰＭＣ社製）の添加
率を０．０８２部、カチオン性樹脂（商品名：パルセットＪＫ－１７３、明成化学工業社
製）を７．０％とした以外は実施例２と同様にして実施例９のインクジェット記録シート
を作製した。このシートの繊維配向角の絶対値は１１．０度、地合指数は２０、液体転移
量は１０．５ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度は１５秒であった。
【００４６】
　実施例１０
　アルキルケテンダイマー型サイズ剤（商品名：ＡＤ１６０２、星光ＰＭＣ社製）の添加
率を０．０９部、カチオン性樹脂（商品名：パルセットＪＫ－１７３、明成化学工業社製
）を６．０％とした以外は実施例２と同様にして実施例１０のインクジェット記録シート
を作製した。このシートの繊維配向角の絶対値は１１．２度、地合指数は２０、液体転移
量は７．６ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度は２２秒であった。
【００４７】
　実施例１１
　アルキルケテンダイマー型サイズ剤（商品名：ＡＤ１６０２、星光ＰＭＣ社製）の添加
率を０．０９５部、カチオン性樹脂（商品名：パルセットＪＫ－１７３、明成化学工業社
製）を７．０％とし対外は実施例１と同様にして実施例１１のインクジェット記録シート
を作製した。このシートの繊維配向角の絶対値は２．３度、地合指数は１６、液体転移量
は１０．３ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度は３１秒であった。
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【００４８】
　実施例１２
　アルキルケテンダイマー型サイズ剤（商品名：ＡＤ１６０２、星光ＰＭＣ社製）の添加
率を０．１部、カチオン性樹脂（商品名：パルセットＪＫ－１７３、明成化学工業社製）
を５．５％とした以外は実施例１と同様にして実施例１２のインクジェット記録シートを
作製した。このシートの繊維配向角の絶対値は２．３度、地合指数は１５、液体転移量は
７．７ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度は３４秒であった。
【００４９】
　実施例１３
　Ｊ／Ｗ比を０．９９とし、シェーキングの振幅を調整し、アルキルケテンダイマー型サ
イズ剤（商品名：ＡＤ１６０２、星光ＰＭＣ社製）の添加率を０．０９５部、カチオン性
樹脂（商品名：パルセットＪＫ－１７３、明成化学工業社製）を６．５％とした以外は実
施例１と同様にして実施例１３のインクジェット記録シートを作製した。このシートの繊
維配向角の絶対値は２．７度、地合指数は２３、液体転移量は９．５ｍｌ／ｍ2、ステキ
ヒトサイズ度は３０秒であった。
【００５０】
　実施例１４
　Ｊ／Ｗ比を０．９８とし、シェーキングの振幅を調整して繊維配向角の絶対値が５．５
度、地合指数が２６となった以外は実施例１３と同様にして実施例１４のインクジェット
記録シートを作製した。このシートの液体転移量は９．７ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ
度は２９秒であった。
【００５１】
　実施例１５
　Ｊ／Ｗ比を１．００とし、シェーキングの振幅を調整して繊維配向角の絶対値が６．５
度、地合指数が３０となった以外は実施例１３と同様にして実施例１５のインクジェット
記録シートを作製した。このシートの液体転移量は９．２ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ
度は２８秒であった。
【００５２】
　実施例１６
　Ｊ／Ｗ比を０．９９とし、シェーキングの振幅を調整し繊維配向角の絶対値が８．０度
、地合指数が３５となった以外は実施例１３と同様にして実施例１６のインクジェット記
録シートを作製した。このシートの、液体転移量は９．３ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ
度は３３秒であった。
【００５３】
　実施例１７
　Ｊ／Ｗ比を０．９８とし、シェーキングの振幅を調整して繊維配向角の絶対値が９．７
度、地合指数が４０となった以外は実施例１３と同様にして実施例１７のインクジェット
記録シートを作製した。このシートの、液体転移量は９．３ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイ
ズ度は２９秒であった。
【００５４】
　比較例１
　Ｊ／Ｗ比を０．９２とした以外は実施例１と同様にして比較例１のインクジェット記録
シートを作製した。このシートの繊維配向角の絶対値は１．７度、地合指数は８、液体転
移量は６．０ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度は１３秒であった。
【００５５】
　比較例２
　Ｊ／Ｗ比を０．９５とし、シェーキングの振幅を調整して繊維配向角の絶対値を２０．
９度、地合指数を２０にした以外は実施例１と同様にして比較例２のインクジェット記録
シートを作製した。このシートの、液体転移量は６．３ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度
は１１秒であった。
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　比較例３
　カチオン性樹脂の添加率を２％とした以外は実施例１と同様にして比較例３のインクジ
ェット記録シートを作製した。このシートの繊維配向角の絶対値は２．３度、地合指数は
１４、ブリストー法による液体転移量は４．５ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度は１１秒
であった。
【００５７】
　比較例４
　アルキルケテンダイマー型サイズ剤（商品名：ＡＤ１６０２、星光ＰＭＣ社製）の添加
率を０．１５部とした以外は実施例１と同様にして比較例４のインクジェット記録シート
を作製した。このシートの繊維配向角の絶対値は２．１度、地合指数は１６、ブリストー
法による液体転移量は５．５ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度は５２秒であった。
【００５８】
　比較例５
　アルキルケテンダイマー型サイズ剤（商品名：ＡＤ１６０２、星光ＰＭＣ社製）の添加
率を０．０７５部とした以外は実施例１と同様にして比較例５のインクジェット記録シー
トを作製した。このシートの繊維配向角の絶対値は２．１度、地合指数は１５、ブリスト
ー法による液体転移量は６．５ｍｌ／ｍ2、ステキヒトサイズ度は７秒であった。
【００５９】
　実施例１～１７及び比較例１～５の条件の概略について、表１に示す。
【００６０】
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【表１】

【００６１】
＜ステキヒトサイズ度＞
　ＪＩＳ　Ｐ８１２２に準拠して、インクジェット記録シートのステキヒトサイズ度を評
価した。インクジェットで印刷されたバーコードのバーの滲みに影響し、実際の読み取り
品質との関係も非常に相関が高いことが確認されている。また、画像品位にも影響する。
【００６２】
　インクジェット印刷は、高速インクジェットプリンティングシステム（Ｋｏｄａｋ　Ｖ
ｅｒｓａｍａｒｋ　ＳＶ９５００、昭和情報機器社製）で、印刷速度：１５０ｍ／ｍｉｎ
、Ｖｅｒｓａｍａｒｋ用プロセスインク
ＦＶ２００１インク（シアン）
ＦＶ２００２インク（マゼンタ）
ＦＶ２００３インク（ブラック）
ＦＶ２００４インク（イエロー）
の４色でもって、解像度：縦３００ｄｐｉ×横３００ｄｐｉの条件で、人物像、重色パタ
ーン、ベタ部等を配置したインクジェット評価パターンを印刷した。また、ＦＶ２００３
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インクで（財）流通システム開発センターが作成した「ＵＣＣ／ＥＡＮ１２８による標準
料金代理収納ガイドライン」に従い、「ＵＣＣ／ＥＡＮ１２８コード」のバーコードを印
刷した。
【００６３】
＜バーコード検証＞
　インクジェット印刷されたバーコードについて、「ＵＣＣ／ＥＡＮ１２８による標準料
金代理収納ガイドライン」に従い、ＡＮＳＩ　Ｘ３．１８２に準拠してバーコード検証を
行った。バーコード検証機は、「Ｑｕｉｃｋ　Ｃｈｅｃｋ　ＰＣ６００」（ＨＨＰ社製）
を用い、測定部開口径が３ｍｉｌ（０．０７５ｍｍ）のリーダーでバーコードを１０回走
査させ、平均値で評価した。品質判定基準は以下の通りである。
Ａ：バーコードリーダーの１回の走査により読み取りが可能なレベルで最高品質である。
Ｂ：ほとんどの場合１回の走査で読めるが、再スキャンで読み取れるレベルである。
Ｃ：Ｂよりも再スキャンの回数を多くすれば読み取れるレベルである。
Ｄ：バーコードに対して複数の走査線を通過させると読み取れるレベルである。
Ｆ：ほとんど読み取ることが出来ないレベルである。
　バーコードの品質としては、Ｃ以上であれば実用上問題ない。より安定した品質を得る
ためにＢ以上が好ましいとされている。Ｄ以下は、実用上問題が発生するため、使用不可
とされている。
【００６４】
＜画像品位＞
　インクジェット印刷後のシートについて、重色部の境界滲み及び画像の再現性を目視で
判定した。品質判定基準は以下の通りである。
◎：特性が非常に良好。
○：良好。
△：実用上問題ないレベル。
×：実用上問題があり使用不可レベルを示す。
△以上の品質が望まれる。
【００６５】
＜画像耐水性＞
　インクジェット印刷後のシートを水道水中に３０秒間浸積した後、余分な水分を濾紙で
吸い取り自然乾燥した。その後、記録画像の滲みの程度を目視で評価した。品質判定基準
は以下の通りである。
◎：特性が非常に良好。
○：良好。
△：実用上問題ないレベル。
×：実用上問題があり使用不可レベルを示す。
△以上の品質が望まれる。
【００６６】
＜インク吸収性＞
　インクジェット印刷を行った部位について、インクの転写汚れについて、目視判定を行
った。品質判定基準は以下の通りである。
◎：非常に良好。
○：良好。
△：実用上問題ないレベル。
×：実用上問題があり使用不可レベル。
△以上の品質が望まれる。
【００６７】
＜裏抜け＞
　インクジェット印刷したパターンの用紙の裏面を観察し、インクの裏抜けを目視で評価
した。品質判定基準は以下の通りである。
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◎：特性が非常に良好。
○：良好。
△：実用上問題ないレベル。
×：実用上問題があり、使用不可レベルを示す。
【００６８】
＜カール＞
　インクジェット印刷後のシートのカール状態を目視で評価した。品質基準は以下の通り
である。
◎：特性が非常に良好。
○：良好。
△：実用上問題ないレベル。
×：実用上問題があり、使用不可レベルを示す。
【００６９】
＜コックリング＞
　インクジェット印刷後のシートのボコツキ状態を目視で評価した。品質基準は以下の通
りである。
◎：特性が非常に良好。
○：良好。
△：実用上問題ないレベル。
×：実用上問題があり、使用不可レベルを示す。
【００７０】
　実施例１～１８及び比較例１～５のインクジェット適性及び「ＵＣＣ／ＥＡＮ１２８コ
ード」のバーコード検証結果を表２に示す。
【００７１】
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【表２】

【００７２】
　表１及び表２の実施例１～７と比較例１～５の結果から、カチオン性樹脂を含有する塗
料を塗布してなるインクジェット記録シートにおいて、アルキルケテンダイマー型サイズ
剤の配合量が０．０８～０．１４質量部、サイズプレス液中のカチオン性樹脂濃度が４質
量％以上であり、製造工程における原料噴出速度（ジェットスピード）とワイヤー速度の
比（Ｊ／Ｗ比）が０．９８以上１．０２以下、繊維配向角の絶対値が２．０度以上２０．
０度以下であり、インクジェットプリンターで使用される４色のプロセスインクを使用し
て、ＪＡＰＡＮ　ＴＡＰＰＩ紙パルプ試験方法Ｎｏ．５１に規定されるブリストー法によ
る接触時間２００ｍｓｅｃにおける液体転移量の最少量が５．０ｍｌ／ｍ２以上で、ＪＩ
Ｓ　Ｐ　８１２２に準拠するステキヒトサイズ度が１０秒以上５０秒以下に調整されてい
るインクジェット記録シートは、インクジェット印刷適性が良好で、「ＵＣＣ／ＥＡＮ１
２８コード」のバーコード読み取り適性も十分であることが明らかである。
【００７３】
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　また、実施例８～１２の結果から、インクジェットプリンターで使用される４色のプロ
セスインクを使用して、ＪＡＰＡＮ　ＴＡＰＰＩ紙パルプ試験方法Ｎｏ．５１に規定され
るブリストー法による接触時間２００ｍｓｅｃにおける液体転移量の最少量が７．５ｍｌ
／ｍ２以上で且つ、ＪＩＳ　Ｐ　８１２２に準拠するステキヒトサイズ度が２０秒以上３
５秒以下に調整したインクジェット記録シートは、画像品位、耐水性、インク吸収性、裏
抜け、ＥＡＮ１２８が更に良好となることが明らかである。
【００７４】
　さらに、実施例１３～１４の結果から、繊維配向角の絶対値が２．５度以上１０．０度
以下に調整されたインクジェット記録シートは、カール、コックリングが大きく向上する
ことが明らかである。
【００７５】
　更に、実施例１５～１７の結果から、Ｍ／Ｋ社３Ｄシートアナライザーによる地合指数
が３０以上のとき、画像品位が大きく向上することが明らかである。
【産業上の利用可能性】
【００７６】
　各種インクジェット記録シートおよび各種印刷方式による印刷用シートに適用できるも
のである。
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