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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
原紙に顔料と接着剤を含有する塗工層を設けた上に、表面層を有する印刷用塗工紙におい
て、原紙の填料として無定型シリケートを原紙重量当たり３～１２重量％含有し、表面層
として、ガラス転移温度が８０℃以上の熱可塑性重合体と表面サイズ剤が固形分で８０～
１００重量％含有するものであり、該表面サイズ剤が溶剤タイプ、あるいはエマルジョン
タイプのものであり、熱風乾燥やカレンダー処理を施した後には粒子形状を有しないもの
であることを特徴とする印刷用塗工紙
【請求項２】
前記表面サイズ剤がスチレン・アクリル系、オレフィン系、またはスチレン・マレイン酸
系の共重合体の少なくとも一つから選択されたものであることを特徴とする請求項１に記
載の印刷用塗工紙。
【発明の詳細な説明】
【０００１】
【発明の属する技術分野】
本発明は印刷用塗工紙に関し、嵩高（低密度）でありながら白紙光沢度が高く、印刷適性
に優れた印刷用塗工紙に関するものである。
【０００２】
【従来の技術】
近年、印刷物のビジュアル化やカラー化が進み、印刷用紙の高品質化の要求が高まってい
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る。一方で、輸送および郵送コストの削減などのため、印刷物の軽量化に対する要求も高
い。従来、これらの二つの要望は相反するものであり、高品質印刷用塗工紙は原紙坪量お
よび塗工量が多く、また表面処理による平滑化などにより、同一坪量で比較して密度の高
いものであった。印刷物の軽量化には低坪量の用紙を選択することが可能であるが、密度
が同等であれば軽量化に伴い紙厚も低くなり、冊子のボリューム感を損なうため好まれな
い。このため嵩高な、すなわち同一坪量で比較して紙厚の高いもしくは同一紙厚で比較し
て坪量の低く、かつ高級印刷用途としての塗被紙の要求を満たす高品質な塗工紙が求めら
れている。
【０００３】
嵩高化のための手法としては、嵩高なパルプおよび嵩高な填料の使用による塗工紙原紙の
嵩高化、および塗工液組成物塗工量減少、および得られる塗工紙の表面処理の緩和等が用
いられる。
【０００４】
製紙用パルプとしては、化学薬品により繊維中のリグニンを抽出した化学パルプと、化学
薬品を使用せずグラインダーで木材を磨り潰した砕木パルプやリファイナーで木材を解繊
したサーモメカニカルパルプ等の機械パルプに大別される。一般的には、化学パルプと比
較して機械パルプの方は繊維が剛直で嵩高（低密度）化には効果的である。しかしこれら
の機械パルプは上質紙に配合すると白色度が低くなる等の品質上問題があり、また中質紙
においても、結束繊維等による紙ムケ等印刷欠陥を生じ易いためその配合量には限界があ
る。また、近年の環境保護気運の高まりや資源保護の必要性から、古紙パルプが配合され
ることが多くなっている。しかし古紙パルプは一般的に、上質紙、新聞紙、雑誌、塗工紙
等が混合されてパルプ化されることが多いため、バージン（紙に抄かれていない未使用の
）機械パルプと比較して密度が高く、嵩高にならない。以上のように、パルプ面のみで十
分な用紙の嵩高化を達成することは、木材資源の保護や用紙の品質設計を考えた場合困難
である。
【０００５】
また、塗工紙用原紙の嵩高化として嵩高な填料の使用が考えられる。例えば特開平5-3398
98号公報には中空の合成有機物カプセルを配合することにより低密度化する手法が開示さ
れている。しかしながらこのような合成有機物は紙力を低下させるため、印刷時の紙ムケ
や断紙などの問題がある上、十分な嵩高効果を得るには高配合する必要があるため、製造
原価が高くなる等の問題もあった。特開昭52-74001号公報には、シラスバルーンを用いる
方法が提案されている。しかしこれは、製紙用パルプとの混合性が悪く、また、それを配
合した用紙も印刷むらが発生するなどの問題があった。また、その他の嵩高填料あるいは
嵩高剤等を使用して塗工原紙を嵩高にすることは可能であるが、それだけでは嵩高で、光
沢の高い印刷用塗工紙を得ることは困難であった。
【０００６】
塗工紙の塗工層は一般的に原紙に比較して密度が高いため、塗工層を設けない印刷用紙と
比較して塗工紙の密度は高い。このため、塗工紙の嵩高化は、塗工組成物の塗工量を少な
くする事によっても達成される。これは、塗工紙全体に占める塗工層の比率が小さくなる
ためである。しかし、塗工層を少なくする事は同時に、塗工層による原紙の被覆性を低下
させるため、白紙光沢度、平滑性、インキ着肉性などの印刷品質を低下せしめるため、目
標とする品質を維持しながら塗工量を減少させることは困難であった。
【０００７】
塗工紙の印刷品質、特に白紙光沢度、インクの着肉性などの印刷適性を向上するためには
、塗工紙の平滑性を高める事が有効な手段の一つである。このため、スーパーカレンダー
やソフトニップカレンダー等の表面平滑化処理を施すことが一般的である。しかし、これ
らの処理は用紙を加圧して表面の平滑性を高めるものであるため、同時に用紙の紙厚が低
くなり、目標とする印刷品質を得るには十分な嵩高化が達成できない問題があった。
【０００８】
特開平１０－１６８３５８号公報（特許文献１参照）には、顔料塗工液に水溶性ウレタン
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樹脂と特定の樹脂ラテックス等を使用することにより、嵩高で高光沢の印刷用塗工紙が開
示されている。しかしながら、嵩高及び光沢については、不十分なものであった。
【０００９】
以上のように、従来の技術を単独もしくは組み合わせだけでは、嵩高（低密度）でありな
がら、白紙光沢度が高く、インキ着肉性等に優れ、良好な印刷適性を有する印刷用塗工紙
を得ることは困難であった。
【００１０】
【特許文献１】
特開平１０－１６８３５８号公報（第２－７頁）
【００１１】
【発明が解決しようとする課題】
以上のような状況に鑑み、本発明は印刷用塗工紙に関し、嵩高（低密度）でありながら、
白紙光沢度が高く、インキ吸収性等に優れ、特に枚葉印刷において、インキ着肉むらが発
生せず、インキ乾燥性も良好で印刷適性に優れた印刷用塗工紙を提供するものである。
【００１２】
【課題を解決するための手段】
上記課題は、原紙に顔料と接着剤を含有する塗工層を設けた上に、表面層を有する印刷用
塗工紙において、原紙の填料として無定型シリケートを原紙重量当たり３～１２重量％含
有し、表面層として、ガラス転移温度が８０℃以上の熱可塑性重合体と表面サイズ剤が固
形分で８０～１００重量％含有するものであり、該表面サイズ剤が溶剤タイプ、あるいは
エマルジョンタイプのものであり、熱風乾燥やカレンダー処理を施した後には粒子形状を
有しないものであることにより解決された。本発明により、嵩高（低密度）でありながら
、白紙光沢度が高く、インキ吸収性等に優れ、特に枚葉印刷において、インキ着肉むらが
発生せず、インキ乾燥性も良好で印刷適性に優れた印刷用塗工紙を得ることができた。
【００１３】
本発明においては、ガラス転移温度の高い熱可塑性重合体及び表面サイズ剤を含有する表
面層を用いることにより、顔料塗工層の凹部が表面層に覆われ、光学的に平滑化され、光
沢が高くなると推測される。
【００１４】
ガラス転移温度の高い熱可塑性重合体のみからなる表面層は、微細な空隙部分があり、紙
面にインキが転移した際にインキ吸収性が不均一であるため、インキ乾燥性が不均一にな
り、後刷りのインキが転移したときに不均一に転移するトラッピングが生じ、これにより
印刷面の着肉むらが問題になることがあるが、表面サイズ剤を併用することにより、表面
サイズ剤が空隙部分を充填あるいは被膜し、空隙部分を埋めるため、インキの浸透をより
均一にすることができ、着肉むらが発生せず、インキ乾燥性の良好なものが得られると考
えられる。
【００１５】
更に原紙中に、填料として無定形シリケートを原紙重量当たり３～１２重量％含有させる
ことにより、嵩高で印刷作業性に適した表面強度を得ることができる。また、無定型シリ
ケートは、カレンダー処理してもある程度嵩高性を維持することができ、より嵩高で印刷
品質を向上することができる。
【００１６】
【発明の実施の形態】
本発明においては、原紙上に顔料と接着剤を有する顔料塗工層を設けた上に、更に表面層
を設ける必要がある。
【００１７】
原紙としては、填料として無定形シリケートを原紙重量当たり３～１２重量％含有させる
ことが必要である。３重量％未満では塗工原紙が低密度にならず、パルプ配合、カレンダ
ー条件を最適化しても十分な低密度原紙を得ることができない。逆に１２重量％を超えて
配合した場合、パルプ重量当たりの填料粒子数が多くなり、繊維間結合が阻害される確立
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が高くなって、塗工層を設けた後においても印刷作業性に適した表面強度を維持すること
ができない。また、無定形シリケートの嵩比重は０．２～０．８ｇ／ｍｌであることが望
ましく、更に好ましくは、０．４～０．７ｇ／ｍｌである。嵩比重が０．２ｇ／ｍｌ未満
の無定形シリケートを含有する塗工原紙を使用した場合、塗工紙自体の表面強度が低下す
る傾向にある。嵩比重が０．８ｇ／ｍｌを超える無定形シリケートを含有する塗工原紙を
使用する場合、塗工紙密度が高くなり易い。本発明の無定形シリケートは、含水ケイ酸の
軽金属塩であって、含水ケイ酸ナトリウム、含水ケイ酸アルミニウム、含水ケイ酸アルミ
ニウムナトリウム、含水ケイ酸カルシウム、含水ケイ酸マグネシウム等を例示することが
できる。これら無定形シリケートは、単独で使用しても２種以上で併用してもよい。また
、填料として無定形シリケート以外に通常用いられる重質炭酸カルシウム、軽質炭酸カル
シウム、カオリン、クレー、タルク、酸化チタン、水和珪酸、合成樹脂等を併用してもよ
い。
【００１８】
また、原紙に配合されるパルプの種類等は、例えば広葉樹晒クラフトパルプ（以下、ＬＢ
ＫＰ）、針葉樹晒クラフトパルプ（以下、ＮＢＫＰ）、サーモメカニカルパルプ、砕木パ
ルプ、古紙パルプ等が使用される。印刷機上のラフニングを良好にするためには、ＬＢＫ
Ｐ、ＮＢＫＰの化学パルプを使用することが好ましい。さらに必要に応じて、硫酸バンド
、サイズ剤、紙力増強剤、歩留まり向上剤、着色剤、染料、消泡剤などを含有しても良い
。
【００１９】
原紙の抄紙方法については特に限定されるものではなく、トップワイヤー等を含む長網マ
シン、丸網マシン、二者を併用した板紙マシン、ヤンキードライヤマシン等を用いて、酸
性抄紙、中性抄紙、アルカリ性抄紙方式で抄紙した原紙のいずれであってもよく、勿論、
メカニカルパルプを含む中質原紙および回収古紙パルプを含む原紙も使用できる。また、
表面強度やサイズ性の向上の目的で、サイズプレス、ビルブレード、ゲートロールコータ
、プレメタリングサイズプレスを使用して、酸化澱粉、陽性澱粉、尿素燐酸エステル化澱
粉、ヒドロキシエチルエーテル化澱粉などのエーテル化澱粉、デキストリン、ポリビニル
アルコール、アルギン酸などを予備塗工した塗工原紙も使用可能である。また、原紙の坪
量は、３０～４００ｇ／ｍ２が好ましく、より好ましくは３０～２００ｇ／ｍ２である。
【００２０】
本発明において、原紙上に顔料塗工層を設ける方法は、通常の顔料塗工紙の製造法で十分
達せられるが、望まれる品質に応じて、塗料中の顔料、接着剤の種類、あるいは顔料と接
着剤の量比を適宜変更して使用する。
【００２１】
本発明の顔料塗工層に用いる顔料としては、従来から用いられている、カオリン、クレー
、デラミネーテッドクレー、重質炭酸カルシウム、軽質炭酸カルシウム、タルク、二酸化
チタン、硫酸バリウム、硫酸カルシウム、酸化亜鉛、ケイ酸、ケイ酸塩、コロイダルシリ
カ、サチンホワイトなどの無機顔料、プラスチックピグメントなどの有機顔料であり、単
独あるいは２種以上を併用して使用することができる。白紙光沢度を向上させるためには
、カオリンを顔料１００重量部当たり５０重量部以上含有することが好ましい。
本発明の顔料塗工層に用いる接着剤としては、従来から用いられている、スチレン・ブタ
ジエン系、スチレン・アクリル系、エチレン・酢酸ビニル系、ブタジエン・メチルメタク
リレート系、酢酸ビニル・ブチルアクリレート系等の各種共重合体およびポリビニルアル
コール、無水マレイン酸共重合体、アクリル酸・メチルメタクリレート系共重合体等の合
成系接着剤、カゼイン、大豆蛋白、合成蛋白の蛋白質類、酸化澱粉、陽性澱粉、尿素燐酸
エステル化澱粉、ヒドロキシエチルエーテル化澱粉などのエーテル化澱粉、デキストリン
などの澱粉類、カルボキシエチルセルロース、ヒドロキシエチルセルロース、ヒドロキシ
メチルセルロースなどのセルロース誘導体などの通常の塗被紙用接着剤１種類以上を適宜
選択して使用される。これらの接着剤は顔料１００重量部あたり５～５０重量部、より好
ましくは５～２５重量部程度の範囲で使用される。また、必要に応じて、分散剤、増粘剤



(5) JP 4120338 B2 2008.7.16

10

20

30

40

50

、保水剤、消泡剤、耐水化剤、着色剤、印刷適性向上剤など、通常の塗被紙用塗被組成物
に配合される各種助剤が適宜使用される。
【００２２】
原紙上に設ける顔料塗工層は、原紙の片面あるいは両面に、単層あるいは二層以上設ける
事も可能である。本発明の塗工層の塗工量は、好ましくは片面当たり２～４０ｇ／ｍ２、
より好ましくは５～２５ｇ／ｍ２であり、更に好ましくは　８～１６ｇ／ｍ２である。
【００２３】
原紙に顔料塗工層を塗工するための方法としては、２ロールサイズプレスコーターや、ゲ
ートロールコーター、およびブレードメタリングサイズプレスコーター、およびロッドメ
タリングサイズプレスコーター、シムサイザー等のフィルム転写型ロールコーターや、フ
ラデッドニップ／ブレードコーター、ジェットファウンテン／ブレードコーター、ショー
トドウェルタイムアプリケート式コーターの他、ブレードの替わりにグルーブドロッド、
プレーンロッド等を用いたロッドメタリングコーターや、カーテンコーター、ダイコータ
ー等の公知のコーターにより塗工することができる。
【００２４】
本発明は、原紙に顔料塗工層を設けた後、この顔料塗工層上にガラス転移温度８０℃以上
の熱可塑性重合体と表面サイズ剤を含有する液を上塗りして表面層とするが、上塗り前に
顔料塗工層をスーパーカレンダー、グロスカレンダー等によって平滑化処理を行なっても
良い。
【００２５】
本発明の表面層に使用するガラス転移温度が８０℃以上の熱可塑性重合体とは、熱可塑性
を示す重合体あるいは共重合体のエマルジョンの粒子であって、熱風乾燥やカレンダー処
理を行っても粒子形状を保持しているものである。コア－シェル形の場合は、好ましくは
シェル部分のガラス転移温度が８０ ℃以上のものである。好ましく使用される単量体と
しては、スチレン及びその誘導体、塩化ビニリデン、アクリル酸またはメタクリル酸エス
テルを例示することができる。熱可塑性重合体のガラス転移温度の上限は特に限定するも
のではなく、主として熱可塑性重合体の製造に使用する単量体の種類や可塑剤などの添加
剤で決まり、通常上限としては約１３０℃程度である。ガラス転移温度が８０℃以下の重
合体あるいは共重合体を使用すると、得られた塗工紙の光沢度が低く不十分であり、表面
層の表面強度が弱くなり印刷適性が劣り、カレンダー処理時でのカレンダーロールへの付
着が生じる傾向にある。また、本発明の熱可塑性重合体の大きさは、高光沢、表面強度の
点から平均粒径１００ｎｍ以下にすることが好ましい。
【００２６】
本発明において表面層に使用する表面サイズ剤は、スチレン・アクリル系、スチレン・マ
レイン酸系、スチレン・メタクリル酸系、オレフィン系、ウレタン系などの共重合体の表
面サイズ剤を使用することができ、単独あるいは併用して使用することができる。本発明
の表面サイズ剤は溶剤タイプ、あるいはエマルジョンタイプのものであり、熱風乾燥やカ
レンダー処理を施した後には粒子形状を有しないものである。重量平均分子量としては、
１０００～５０００００のものが好ましい。これらの中でも、スチレン・アクリル系、オ
レフィン系、またはスチレン・マレイン酸系の共重合体を使用することが好ましく、特に
スチレン・アクリル系のサイズ剤を用いるとより高い白紙光沢度を維持することができる
。
本発明では熱可塑性重合体と表面サイズ剤を含有する塗工液を表面層として顔料塗工層の
上に塗布するが、本発明の目的を損なわない範囲で、本発明の表面層用塗工液に塗工層の
表面強度を調節するための一般紙塗工用天然あるいは合成樹脂接着剤、塗工に際しての塗
料の塗工適性を調節するための流動調節剤や消泡剤、カレンダーロール等のロールへの付
着を減少させる離型剤、および塗工層表面を着色するための着色剤、少量の顔料などを適
宜組み合わせ混合し、表面層用塗工液としてもよい。好ましくは、熱可塑性重合体と表面
サイズ剤が表面層の固形分で８０～１００重量％含有するものである。このようにして得
られた表面層用塗工液を顔料塗工層の上に塗布して表面層とする。塗布量は所望の性質が
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得られるように適宜調節することができるが、塗工量があまり多くなると、コストが高く
なるだけでなく、インク吸収性が低下しインクセットが不十分となるとともに、表面層の
強度が低下するなどの好ましくない傾向があるため、あまり多量に塗工することは得策で
なく、通常片面０．１ｇ／ｍ２以上、好ましくは０．３～３ｇ／ｍ２程度の塗工量で十分
である。
【００２７】
表面層用塗工液の塗工は、通常紙塗工の分野で使用されるブレードコーター、ロールコー
ター、エアナイフコーター、バーコーター、グラビヤコーター、フレキソコーター等で行
なうことができる。塗工後の乾燥も、特別な条件設定は不要であり、通常のコート紙の製
造に用いられる乾燥条件で最適な表面層とすることができる。
【００２８】
このようにして得られた印刷用塗工紙は、そのままあるいはカレンダー処理を行うことが
出来る。カレンダー処理においては、通常コート紙の平滑化処理に使用されるスーパーカ
レンダー、グロスカレンダー、ソフトカレンダー等でよく、これらを併用しても良い。好
ましくは、１００℃以上あるいは１５０℃以上のカレンダー処理を行うことである。
【００２９】
【実施例】
以下に、実施例をあげて本発明を具体的に説明するが、本発明は実施例によって何ら制限
されるものではない。尚、実施例中に示される部および％は、特に断りのない限り全て固
形分重量部および固形分重量％を意味する。
〈評価方法〉
（１）ガラス転移温度
２０℃、６５％（相対湿度）でフィルムを作成し、その２０mgを示差走査熱量測定装置（
ＤＳＣ６２００Ｒ：セイコーインスツルメンツ（株）製）で昇温速度５℃/min、測定温度
０～１００℃で得られる特性曲線から算出した。
（２）密度
ＪＩＳ　Ｐ　８１１８：１９９８に従った。
（３）白紙光沢度…村上式グロスメターを使用し、75゜反射方式にて測定した。
（４）インキ乾燥性…RI－II型印刷試験機を用いて印刷を行い、印刷後の印刷面に白紙を
押し当てて、白紙へのインキ転移を目視評価した。評価基準は白紙へのインキ転移が少な
い場合を○、インキ転移がやや少なくない場合を△、インキ転移が著しく生じた場合を×
とした。
（５）着肉むら…オフセット４色枚葉印刷機（MAN ROLAND社製、R304）にて、インキにハ
イエコーＭ（東洋インキ社製）を用いて、墨→藍→紅→黄の順に速度８０００枚/時で印
刷を行い、藍ベタ部の着肉むらを目視評価した。評価基準は着肉むらがない場合を○、着
肉むらが少し生じた場合を△、着肉むらが著しく生じた場合を×とした。
（熱可塑性重合体Ａの製造）
撹拌機、温度計、冷却器、滴下ロート、窒素ガス導入管のついた四ツ口フラスコに水３０
０部とドデシルベンゼンスルホン酸ソーダ９部、ポリオキシエチレンフェノールエーテル
（エチレンオキシド付加１０モル）４部を仕込み混合した中に、スチレン８０部、αメチ
ルスチレン１０部、メタクリル酸メチル１００部、メタクリル酸１０部のモノマー混合物
の内６０部を仕込み、窒素置換しながら昇温し６０℃として、２０％過硫酸アンモニウム
水溶液７．２部と２０％無水重亜硫酸ソーダ水溶液４．８部を加え６０分重合した。次に
２０％過硫酸アンモニウム水溶液１０部を加えた後、モノマー混合物の残り１４０部を１
時間かけて滴下した。９０℃で４時間保ち重合を終了し、熱可塑性共重合体Ａのエマルジ
ョンを得た。エマルジョンの固形分は３９％であり、熱可塑性共重合体Ａのガラス転移温
度は１０７℃、平均粒径は７５ｎｍであった。
（熱可塑性共重合体Ｂ）　攪拌機、温度計、冷却器、窒素ガス導入管のついた四つ口フラ
スコに水３１０部とハイテノールＮ－０８（第一工業製薬（株）製ポリオキシエチレンノ
ニルフェノールエーテルの硫酸塩）５．６部、およびスチレン４８部、メタクリル酸メチ
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ル１９部、メタクリル酸エチル８部、ジビニルベンゼン２．５　部メタクリル酸２．５部
を仕込み、窒素置換しながら７０℃まで昇温し１６％過硫酸カリウム水溶液５部を加え８
５℃で４時間保ち重合を終了し、熱可塑性共重合体Ｂのエマルジョンを得た。エマルジョ
ンの固形分は２１％であり、熱可塑性共重合体Ｂのガラス転移温度は８５℃、平均粒径は
７５ｎｍであった。
（熱可塑性共重合体Ｃ）　熱可塑性共重合体Ａで使用したモノマーをスチレン８８部、メ
タクリル酸メチル３８部、メタクリル酸ｎ－ブチル７０部、メタクリル酸４部と変更する
以外は、熱可塑性重合体Ａを得るのと同じ操作を行い、熱可塑性共重合体Ｃのエマルジョ
ンを得た。エマルジョンの固形分は３９％であり、ガラス転移温度は７２℃であった。
（表面サイズ剤Ａ）　スチレン・アクリル系サイズ剤（溶液タイプ）：ポリマロン－ＮＳ
－１５－２　荒川化学工業社製
（表面サイズ剤Ｂ）　オレフィン系サイズ剤（溶液タイプ）：ポリマロン４８２Ｓ　荒川
化学工業社製
（表面サイズ剤Ｃ）　スチレン・マレイン酸系サイズ剤：Ｋ－４　ハリマ化成社製
［実施例１］
填料として含水ケイ酸アルミニウムソーダを原紙重量当たり６％（嵩比重０．４ｇ／ｍｌ
）、タルクを６％含有し、製紙用パルプとして化学パルプを含有する坪量６４ｇ／ｍ２の
上質紙の原紙に、顔料として重質炭酸カルシウムを８０部、２級カオリンを１０部、微粒
カオリンを１０部、分散剤としてポリアクリル酸ソーダを０．０５部、バインダーとして
カルボキシ変性スチレンブタジエンラテックスを１１部、燐酸エステル化澱粉４部を加え
、さらに水を加えて固形分濃度６５％に調整した塗工液を、塗工量が片面あたり１４ｇ／
ｍ２となるように、塗工速度８００ｍ／分のブレードコーターで両面塗工を行い、顔料塗
工紙を得た。
【００３０】
次にガラス転移温度１０７℃、平均粒径７５ｎｍの熱可塑性共重合体Ａ１００部に対して
スチレン・アクリル系サイズ剤Ａ１０部、ポリエチレンワックスエマルジョン系離型剤５
部よりなる固形分３０％の表面層用塗工液を前記顔料塗工紙に片面の乾燥重量が１．０ｇ
／ｍ２となるように塗工速度５００ｍ／分のブレードコータで両面塗工、乾燥して、水分
６．５％の上塗り塗工紙を得た後、金属ロール表面温度１８０℃、弾性ロールよりなるソ
フトカレンダーにて、ニップ圧４０ｋｇ／ｃｍ、速度２７０ｍ／ｍｉｎで、２ニップ通紙
して印刷用塗工紙を得た。
［実施例２］
実施例１の熱可塑性重合体Ａを熱可塑性重合体Ｂに変更した以外は、実施例１と同様にし
て印刷用塗工紙を得た。
［実施例３］
実施例１の表面サイズ剤Ａをオレフィン系表面サイズ剤Ｂに変更した以外は、実施例１と
同様にして印刷用塗工紙を得た。
［実施例４］
実施例１の表面サイズ剤Ａをスチレン・マレイン酸系表面サイズ剤Ｃに変更した以外は、
実施例１と同様にして印刷用塗工紙を得た。
［実施例５］
実施例１のカレンダー条件をニップ圧８０ｋｇ／ｃｍに変更した以外は、実施例１と同様
にして印刷用塗工紙を得た。
［比較例１］
実施例１の熱可塑性重合体Ａを熱可塑性重合体Ｃに変更した以外は、実施例１と同様にし
て印刷用塗工紙を得た。
［比較例２］
実施例１の表面層を表面サイズ剤Ａ１００部のみとした以外は、実施例１と同様にして印
刷用塗工紙を得た。
［比較例３］
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実施例１の表面層を熱可塑性重合体Ａ１００部のみとした以外は、実施例１と同様にして
印刷用塗工紙を得た。
［比較例４］
実施例１において、原紙に無定形シリケートを含有しなかった以外は実施例１と同様にし
て印刷用塗工紙を得た。
［比較例５］
坪量１０４．７ｇ／のＮＰｉコート（日本製紙（株）製）を用いた。
【００３１】
表１に結果を示した。
【００３２】
【表１】

表１から明らかなように、本願発明の印刷用塗工紙は低密度で、白紙光沢度が高く、着肉
むら、インキ乾燥性などの印刷適性も良好でバランスのとれた印刷用塗工紙を得ることが
できる。これに対し、比較例のものはいずれも光沢度が不十分、あるいは着肉むらが発生
、インキ乾燥性が遅い、密度が高いなどの問題点が有る。
【００３３】
【発明の効果】
本発明により、嵩高（低密度）でありながら、白紙光沢度が高く、インキ吸収性等に優れ
、特に枚葉印刷において、インキ着肉むらが発生せず、インキ乾燥性も良好で印刷適性に
優れた印刷用塗工紙を得ることができた。
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