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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
古紙パルプを用紙中に４０質量％以上含有し、３層以上の多層抄き合わせにより抄造され
、表層に接する層には、数平均繊維長０．１ｍｍ以下の微細繊維を１０％～３０％含有す
る古紙パルプを用いて、表層に接する層に、数平均繊維長０．１ｍｍ以下の微細繊維を８
％以上含有させて、ＪＩＳ Ｐ ８１２５で規定されるＭＤ方向のテーバー剛度が２．５～
４．５ｍＮ・ｍ、ＪＩＳ Ｐ ８１３８で規定される不透明度が９７％以上、ＪＡＰＡＮ 
ＴＡＰＰＩ Ｎｏ．１８で規定される内部結合強さ５００～７００ＫＰａ、且つ、蛍光顕
微鏡で観察される蛍光強度が１１０以下であることを特徴とする再生葉書用紙。
【請求項２】
前記多層抄き合わせによる多層構造において、表層に接する層には灰分が１０～２０％、
数平均繊維長０．１ｍｍ以下の微細繊維を１０％以上含有する古紙パルプを用いることを
特徴とする請求項１記載の再生葉書用紙。
【請求項３】
前記古紙パルプは蛍光消色処理を施した物を含有することを特徴とする請求項１又は２に
記載の再生葉書用紙。
【請求項４】
前記多層抄き合わせによる多層構造において表層は葉書用紙全体の２０質量％以
下であることを特徴とする請求項１～３のいずれか１項に記載の再生葉書用紙。
【発明の詳細な説明】
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【技術分野】
【０００１】
本発明は、ステルスバーコード印刷の読み取り、仕分けに問題を起こさない、古紙パルプ
を多配合した再生葉書用紙に関する。
【背景技術】
【０００２】
古紙を配合した葉書用紙についてはいろいろな技術が開示されているが時実施に至ってい
ないのが現状である。
葉書用紙としては、各種印刷適性、筆記適性が要求され、さらに、紙粉、剛度、カール適
性等が求められており、また、葉書用紙としては１層抄きが主流であった。
宛名面のオフセット印刷適性と通信文記載面の印刷適性を両立する目的で裏層の吸油量の
高い填料を配合してインクのにじみを防止した技術を開示したものがある（特許文献１、
２参照）。特許文献１、２には、多層抄き合わせにより古紙パルプを中層に配合した記載
はあるが、配合量が用紙中の３０質量％以下のものであり、葉書としての評価は印刷適性
のみが記載されている。
近年、葉書の仕分けは、葉書にステルスバーコードを印刷して、自動区分機で選別されて
いる。しかし、古紙パルプを用いた葉書では、ステルスバーコードの誤認が多く発生する
ため、古紙パルプを多配合した用紙を葉書用に使用することは難しいのが現状である。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００３】
【特許文献１】特許第２７６３８６８号公報
【特許文献２】特許第３２５３２５９号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
上記再生葉書用紙として、古紙を原紙中に４０質量％以上含有しても、宛名記載面に印刷
されたステルスバーコードの読み取りが良好であり、さらに、オフセット印刷後の断裁並
びに、投函後の自動区分機等で紙剥けが発生しない、優れたハンドリング性を持たせた用
紙を提供する。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
本発明者らは古紙を多配合した再生葉書用紙について鋭意検討した結果、以下の（１）～
（４）の本発明を完成するに至った。
（１）古紙パルプを用紙中に４０質量％以上含有し、３層以上の多層抄き合わせにより抄
造され、ＪＩＳ　Ｐ　８１２５で規定されるＭＤ方向のテーバー剛度が２．５～４．５ｍ
Ｎ・ｍ、ＪＩＳ　Ｐ　８１３８で規定される不透明度が９７％以上、ＪＡＰＡＮ　ＴＡＰ
ＰＩ　Ｎｏ．１８に規定される内部結合強度が５００～７００ＫＰａ、且つ、蛍光顕微鏡
で観察される蛍光強度が１１０以下である再生葉書用紙。
（２）前記多層抄き合わせによる多層構造において、表層に接する層には灰分が１０～２
０％、０．１ｍｍ以下の微細繊維を１０％以上含有する古紙パルプを用いる（１）記載の
再生葉書用紙。
（３）前記多層抄きによる多層構造において最表層は葉書用紙全体の２０質量％以下であ
る前記（１）又は（２）のいずれか１項に記載の再生葉書用紙。
（４）前記古紙パルプは、蛍光消色処理されたパルプを含有する（１）～（３）のいずれ
か１項に記載の再生葉書用紙。
【発明の効果】
【０００６】
ステルスバーコード印刷の読み取りが良好で、自動区分機での紙剥けが発生しない、古紙
を多配合できる再生葉書用紙であり、資源の有効活用に寄与する。
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【発明を実施するための形態】
【０００７】
本発明の再生葉書用紙は、原料パルプ中に古紙パルプを４０質量％以上含有し、３層以上
の多層抄き合わせにより抄造され、ＪＩＳ　Ｐ　８１２５で規定されるＭＤ方向のテーバ
ー剛度が２．５～４．５ｍＮ・ｍ、ＪＩＳ　Ｐ　８１３８で規定される不透明度が９７％
以上、ＪＡＰＡＮ　ＴＡＰＰＩ　Ｎｏ．１８で規定される内部結合強度が５００～７００
ＫＰａ、且つ蛍光顕微鏡で観察される蛍光強度が１１０以下である再生葉書用紙である。
テーバー剛度が２．５ｍＮ・ｍ未満の場合、投函時や配達の途中で、葉書が容易に折れて
しまう可能性があり、４．５ｍＮ・ｍを超える場合は、自動区分機内での搬送不良が発生
する。また、不透明度も高い必要がある。更に、層間強度が５００ＫＰａ未満では、断裁
時の紙粉、印刷時や自動区分機の処理で紙剥けが発生する。７００ＫＰａを超える場合は
、層内並びに層間の接着剤コストが高くなり実用的でない。
【０００８】
本発明では葉書用紙中に古紙パルプを４０質量％以上と、多く配合するために、表層・中
層・裏層の３層抄き以上の多層構造の用紙にする。古紙パルプには塵以外に、一般の脱墨
工程を含む古紙処理では除去できない蛍光物質が多く含まれるため１層抄きの用紙では、
ステルスバーコード印刷面に影響があり、古紙パルプの配合量は制限される。
３層以上の多層抄きの用紙にすることにより、ステルスバーコード印刷面を含まない層に
古紙パルプを配合することが可能となる。用紙の坪量、厚さ、各層の地合い、原料配合、
付け量等で多層抄きの層数が決められ、各層は原料パルプ配合、フリーネス及びサイズ剤
、硫酸バンド、填料等薬品の種類および添加率を変えることができるので、表面・裏面の
品質特性を変えることができる。例えば、表層・中層・裏層の３層の抄き合わせでは中層
に、表層・表下層・中層・裏下層・裏層の５層の抄き合わせでは表下層、中層、裏下層の
各層に古紙再生パルプを夫々配合して、用紙中に４０質量％以上、更に好ましくは６０質
量％以上含有させることができる。また、各層にＬＢＫＰやＮＢＫＰと混合して配合し、
用紙中に４０質量％以上含有させることも可能である。
ステルス印刷が施される宛名記載面（表面とする）を含む表層は、平滑性や、地合いの取
りやすい、ＬＢＫＰ１００％が好ましい。
裏層についてもＬＢＫＰ１００％が好ましいが、塗布する塗料によっては、古紙パルプを
配合することも可能である。
【０００９】
本発明者等は、ステルスバーコード印刷の読み取りについて鋭意検討した結果、再生葉書
用紙が、蛍光顕微鏡で観察される蛍光強度が１１０以下であるように蛍光強度を調整すれ
ば、良好なステルスバーコード印刷の読み取り適性が得られることを突き止めた。
【００１０】
本発明の蛍光顕微鏡で観察される蛍光強度の測定方法について説明する。本発明では、葉
書用紙を蛍光顕微鏡（ＥＣＬＩＰＳＥ　Ｅ６００、（株）ニコン社製）を用い、波長３６
５ｎｍの紫外線を照射した時発生する可視光の蛍光画像をカメラで取り込みファイルに保
存する。次に、保存した画像を解析ソフト（ＩＯ－ＭＡＴＥ２００７、（株）アイ・スペ
ック社製）を用いて、蛍光強度を数値化する。
本発明では、再生葉書用紙に印刷されるステルスバーコード印刷の読み取れるように、蛍
光強度は１１０以下とする。
【００１１】
本発明では、蛍光顕微鏡で観察される蛍光強度が１１０以下であるように調整する方法と
して以下に記述する。
【００１２】
古紙パルプは蛍光染料の含有量が多いため、古紙パルプを多配合した再生葉書用紙の蛍光
強度を１１０以下にするためには、表層を品質のよいクラフトパルプなどで構成し、表層
の構成比率を上げるとよいが、表層の構成比率を上げることにより、古紙パルプの配合割
合が制限されることになる。
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本発明では、表層以外で使用する古紙パルプを調整することにより、古紙パルプの配合率
を高くすることができる。クッション性や他の筆記特性付与のために配合される機械パル
プが配合されることがあるが、機械パルプは褪色性が悪いため好ましくない。本発明では
クッション性だけでなく、不透明度の向上、多層抄きで問題となる層間強度低下防止のた
めに、古紙パルプの灰分量、微細繊維の量を規定し、それらのバランスを調整することに
より、品質の良いクラフトパルプ等で構成される表層（宛名面）の構成比率を下げること
ができ、例えば葉書用紙全体の２０質量％以下にすることが可能となる。
【００１３】
本発明の再生葉書用紙では、層間強度が５００～７００ＫＰａ、であることが重要である
。層間強度が５００ＫＰａ未満では、断裁時の紙粉、印刷時や自動区分機の処理で紙剥け
が発生する。７００ＫＰａを超える場合は、層内並びに層間の接着剤コストが高くなり実
用的でない。
更に層間強度を調整する方法としては、紙力増強剤の配合が有効である。また各層間の接
着強度をさらに高める為に、スプレーで澱粉、その他の接着剤を吹き付けることも可能で
ある。
【００１４】
本発明では表層に接する層に古紙パルプを調整して用いる。
古紙パルプは５０％以上含有することが好ましい。
該古紙パルプは灰分が１０～２０％、０．１ｍｍ以下の微細繊維を１０％以上含有するこ
とが好ましい。一般的には同じ材質のものに比べて、品質の異なるものを抄き合わせる場
合には層間強度は低下すると考えられ、品質のいいクラフトパルプが使用されている表層
と古紙パルプの層の層間強度は低下することが考えられる。本発明では表層に接する層に
用いる古紙パルプ中の０．１ｍｍ以下の微細繊維を１０％以上のものを用い、表層に接す
る層に８％以上含有させることにより、表層と表下層、または中層の繊維が絡み合い層間
強度の低下を抑えることが可能となる。また、不透明度の向上やクッション性の向上のた
めに表層に接する層に用いる古紙パルプ中の灰分を１０～２０％にしたものを用い、表層
に接する層に５％以上含有させことが好ましい。表層に接する層の灰分が５％未満では不
透明度向上効果は期待できず、２０％を越えて含有すると層間強度の低下を抑えることが
できないため好ましくない。表層に接する層の灰分量が上記の範囲であれば、０．１ｍｍ
以下の微細繊維が８％以上あることにより、これらの低下を抑制することが可能となる。
上記灰分は、原料古紙由来のものであることが資源の有効活用の点から好ましい。
【００１５】
微細繊維は、ＪＡＰＡＮ　ＴＡＰＰＩ　Ｎｏ．５２で規定された光学的自動計測法でのパ
ルプ繊維長試験方法により測定した繊維長の数平均算出時の繊維長分布において０．１ｍ
ｍ以下の割合を規定したもので、ｋａｊａａｎｉ社製の繊維長分布測定機「Ｆｉｂｅｒ　
Ｌａｂ」にて測定したときの０．１ｍｍ以下の測定値をいう。古紙パルプ中の０．１ｍｍ
以下の微細繊維の割合は１０％～３０％が好ましく、更に好ましくは１０～２０％であり
、３０％を越えると古紙パルプを多く配合したときに、強度が低下するため好ましくない
。
【００１６】
古紙パルプの微細繊維量、灰分量は、古紙処理工程で調整できる。
古紙パルプの原料としては各種古紙を使用することが可能であり、例えば、上白、罫白な
ど一度使用されているが印刷部の極めて少ないもの、また、カード、模造、色上、ケント
、白アート等の印刷物や色づけされ一度は使用された紙類、印刷用塗工紙、飲料用パック
、オフィスペーパー等使用済みの上質系古紙、更には特上切、中質反古、ケントマニラ等
の事業系中質古紙、新聞、雑誌、雑紙等の一般中質古紙、切茶、無地茶、雑袋、段ボール
等の茶系古紙等から得られる。中でも、１０％以上の灰分量をもつ古紙が好ましい。
【００１７】
古紙パルプは、水あるいは水酸化ナトリウムのようなアルカリ成分を含んだ水溶液で混合
・離解し、その後除塵工程（クリーナーまたはスクリーン）で、パルプ繊維以外の異物を
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取り除かれ、フローテーターと呼ばれるインキ分離工程後に所望の白色度にするために漂
白工程を行った後に、ニーダーやディスパーザーと呼ばれる分散機により細かく分散され
る。この工程中のいずれかの箇所に設置されるパルプ洗浄工程により灰分を１０～２０％
の範囲に調整することが可能であり、ＤＮＴウオッシャー、コンパクトウオッシャー、ホ
ールウオッシャー、バリオスプリット、ＳＰフィルター、ＤＰコスモ、キャップウオッシ
ャー等の洗浄装置が例として挙げられるが、これに限定されるわけではない。
【００１８】
微細繊維の量は前記分散工程および、洗浄工程により調整することも可能であるが、古紙
処理工程後の叩解処理でも調整できる。叩解機には特に限定はなく、ビーター、ジョルダ
ン、デラックス・ファイナー（ＤＦ）、ダブル・ディスク・レファイナー（ＤＤＲ）等種
々の叩解機が使用される。本発明の古紙パルプはカナダスタンダードフリーネスで２５０
～４５０ｍｌに処理して使用される。４５０ｍｌを越えて高いと層間強度が低下するため
好ましくない。また、２５０ｍｌを越えて叩解を進めるとパルプの歩留の低下、原紙の高
密度化が起こり好ましくない。
【００１９】
更に、古紙パルプに蛍光消色処理を施すこともできる。このような古紙パルプは表層に配
合しても、蛍光顕微鏡で観察される蛍光強度が１１０以下とすることが可能となる。ここ
で言う古紙パルプの蛍光消色処理とは、脱墨処理後の古紙パルプをチオ硫酸ナトリウム五
水和物（ハイポ）、二酸化塩素、亜塩素酸ナトリウムのいずれかをパルプ濃度１０％以上
で添加率１％以上、温度４０度以上、反応時間６０分以上で処理することである。中でも
作業環境の安全性から二酸化塩素が好ましい。前記処理により、古紙パルプの蛍光強度を
９０％以上下げられ、表層にも古紙パルプを配合することが可能となり、古紙パルプの配
合率を上げることが可能となる。但し、古紙パルプ１００質量％では自動区分処理機で剛
度不足による問題が発生する恐れがあるので現状では古紙パルプは８０質量％程度が上限
と考える。
【００２０】
蛍光消色処理の方法は上記以外にも、多価金属処理、酵素処理、過酸化物処理、オゾン処
理、マスキング処理などがあり、本発明では、いずれの処理も使用できる。具体的には、
多価金属処理は、古紙パルプスラリーに、例えばアルミニウム箔を挿入し、２０℃で２４
時間処理することで、蛍光を消すことができる。酵素処理は、レドックスメディエーター
の存在化ｐＨ２～１２、および常温～７０℃の範囲の温度で、ラッカーゼを更に含有する
ことで、蛍光増白剤を分解できる。過酸化物処理は、２％濃度の古紙パルプスラリーに、
過硫酸アンモニウム１％と硫酸鉄０．２％を配合し、反応温度６０℃以上、反応時間２時
間以上、ｐＨ８以下の条件で反応させると、酸化分解で蛍光が消される。オゾン処理は、
パルプ濃度０．５～３重量％のスラリーをｐＨ９～１１．５に保持した状態で、オゾンの
存在下で、スラリーを攪拌することで、脱色できる。マスキング処理は、約１％濃度の古
紙スラリーのｐＨを７以下に保持した状態で、ポリアルキレンポリアミン・ジカルボン酸
縮合物のポリアルキル４級アンモニウム塩を適量添加、攪拌することにより蛍光を消すこ
とができる。
【００２１】
本発明の再生葉書用紙では、抄紙マシン流れ方向（ＭＤ方向）のＪＩＳ　Ｐ　８１２５で
規定されるテーバー剛度が２．５～４．５ｍＮ・ｍであることが好ましい。一般的に葉書
の縦方向が抄紙マシン流れ方向（ＭＤ方向）になっている。
テーバー剛度が２．５ｍＮ・ｍ未満の場合、投函時や配達の途中で、葉書が容易に折れて
しまう可能性があり、４．５ｍＮ・ｍを超える場合は、自動区分機内での搬送不良が発生
する。古紙パルプを多配合すると１層の場合では、剛度が低下するが、多層構造にするこ
とにより、剛度の低下を抑えることが可能となる。本発明では表層以外の古紙の配合量、
灰分量、微細繊維量を調整することにより、剛度の低下を抑制する。
さらには、紙力増強剤の配合、抄紙時のＪ／Ｗ比、インレット濃度の調整等により抄紙マ
シンの流れ方向（ＭＤ）の剛度を調整する。
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【００２２】
本発明において、古紙パルプ以外に使用するパルプについては、特に限定するものではな
く、ＫＰ、ＳＰ等化学パルプ、ＳＧＰ、ＲＧＰ、ＢＣＴＭＰ、ＣＴＭＰ等の機械パルプや
、あるいはケフナ、竹、藁、麻等のような非木材パルプ、ポリアミド繊維、ポリエステル
繊維、ポリノジック繊維等の有機合成繊維、さらにはガラス繊維、セラミック繊維、カー
ボン繊維等の無機質繊維も使用できる。
【００２３】
また、各層中には、必要に応じて、填料が配合できる。この場合の填料としては、特に限
定するものではないが、一般に上質紙に用いられるもので、例えばカオリン、焼成カオリ
ン、炭酸カルシウム、硫酸カルシウム、硫酸バリウム、二酸化チタン、タルク、酸化亜鉛
、アルミナ、炭酸マグネシウム、酸化マグネシウム、シリカ、ホワイトカーボン、ベント
ナイト、ゼオライト、セリサイト、スメクタイト等の鉱物質や、ポリスチレン樹脂、尿素
樹脂、メラミン樹脂、アクリル樹脂、塩化ビニリデン樹脂並びにそれらの微小中空粒子等
の有機系粒子が挙げられる。
【００２４】
なお紙料中にはパルプ繊維や填料の他に、各種のアニオン性、ノニオン性、カチオン性あ
るいは両性の歩留向上剤、濾水性向上剤、紙力増強剤や内添サイズ剤等の各種抄紙用内添
助剤が必要に応じて適宜選択して使用することができる。さらに染料、蛍光増白剤、ｐＨ
調整剤、消泡剤、ピッチコントロール剤、スライムコントロール剤等の抄紙用内添助剤も
紙の用途に応じて適宜添加することができる。特に、層間強度を５００～７００ＫＰａに
調整する為に、層内の強度を高める手法として紙力増強剤の添加が有効である。また、各
層間の接着強度を高める為に、層間にスプレーで澱粉その他の接着剤を吹付けることも有
効である。
【００２５】
抄紙方法については多層抄き以外では、特に限定するものではなく、例えば抄紙ｐＨが４
．５付近である酸性抄紙法、炭酸カルシウム等のアルカリ性填料を主成分として含み、抄
紙ｐＨ約６の弱酸性から抄紙ｐＨ約９の弱アルカリ性の中性抄紙法等の全ての抄紙方法に
適用することができ、抄紙機も長網抄紙機、ツインワイヤー抄紙機、円網抄紙機、短網抄
紙機を適宜組み合わせて使用することができる。
【００２６】
本発明の再生葉書には、宛名面の裏面に、インクジェットプリンターや電子写真プリンタ
ー或いはオフセット印刷が可能な塗工層を設けることもできる。塗工層に用いる顔料とし
ては、例えば、重質炭酸カルシウム、軽質炭酸カルシウム、カオリン、焼成カオリン、デ
ラミカオリン、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、アル
ミナ、炭酸マグネシウム、酸化マグネシウム、シリカ、アルミノ珪酸マグネシウム、微粒
子状珪酸カルシウム、微粒子状炭酸マグネシウム、微粒子状軽質炭酸カルシウム、ホワイ
トカーボン、ベントナイト、ゼオライト、セリサイト、スメクタイト等の鉱物質顔料や、
ポリスチレン系樹脂、スチレン－アクリル共重合体系樹脂、尿素系樹脂、メラミン系樹脂
、アクリル系樹脂、塩化ビニリデン系樹脂、ベンゾグアナミン系樹脂等の中空型、密実型
並びに貫通孔型樹脂等の有機顔料も用いることが可能であり、これらの中から１種あるい
は２種以上が適宜選択して用いられる。
【００２７】
塗工層の接着剤としては、水溶性及び／または水分散性の高分子化合物を用いることがで
き、例えば、カチオン性澱粉、両性澱粉、酸化澱粉、酵素変性澱粉、熱化学変性澱粉、エ
ステル化澱粉、エ－テル化澱粉等の澱粉類、カルボキシメチルセルロース、ヒドロキシエ
チルセルロース等のセルロース誘導体、ゼラチン、カゼイン、大豆蛋白、天然ゴム等の天
然あるいは半合成高分子化合物、ポリビニルアルコール、イソプレン、ネオプレン、ポリ
ブタジエン等のポリジエン類、ポリブテン、ポリイソブチレン、ポリプロピレン、ポリエ
チレン等のポリアルケン類、ビニルハライド、酢酸ビニル、スチレン、（メタ）アクリル
酸、（メタ）アクリル酸エステル、（メタ）アクリルアミド、メチルビニルエーテル等の



(7) JP 5077373 B2 2012.11.21

10

20

30

40

50

ビニル系重合体や共重合体類、スチレン－ブタジエン系、メチルメタクリレート－ブタジ
エン系等の合成ゴムラテックス、ポリウレタン系樹脂、ポリエステル系樹脂、ポリアミド
系樹脂、オレフィン－無水マレイン酸系樹脂、メラミン系樹脂等の合成高分子化合物等が
例示できる。これらの中から目的に応じて１種あるいは２種以上が適宜選択して使用され
る。
【００２８】
前記塗工層の接着剤の配合割合は、顔料１００重量部（固型分）に対して、５～５０重量
部（固型分）の範囲である。ちなみに５重量部未満では、塗工層の塗膜の強度が弱く、塗
工層が剥がれる原因となることがある。一方、これが５０重量部を越えると、インクジェ
ットプリンター印字時に印字ニジミが発生、電子写真プリンター印字時にブリスターが発
生、また、オフセット印刷時にインクの乾燥性が悪くなることがある。
【００２９】
この塗工液中には、これら顔料や接着剤の他に各種助剤、例えば界面活性剤、ｐＨ調節剤
、粘度調節剤、柔軟剤、光沢付与剤、ワックス類、分散剤、流動変性剤、導電防止剤、安
定化剤、帯電防止剤、架橋剤、サイズ剤、蛍光増白剤、着色剤、紫外線吸収剤、消泡剤、
耐水化剤、可塑剤、滑剤、防腐剤、香料等が必要に応じて適宜使用することも可能である
。
【００３０】
本発明再生葉書用紙に塗工層を設ける場合には塗被量は、１～２０ｇ／ｍ2が好ましく、
更には１～１０ｇ／ｍ2が好ましい。塗工量が１ｇ／ｍ2未満では、シート状紙基体表面の
凹凸を十分に覆うことができないため、印刷インクの受理性が著しく低下することがある
。一方、２０ｇ／ｍ2を越えると、塗工時の乾燥性が悪くなるなどの操業性が低下し、製
造原価も高くなることがある。
【００３１】
前記塗工層を形成する塗工方法としては、一般に公知の塗工装置、例えばブレードコータ
ー、エヤーナイフコーター、ロールコーター、リバースロールコーター、バーコーター、
カーテンコーター、ダイスロットコーター、グラビアコーター、チャンプレックスコータ
ー、ブラシコーター、ツーロールあるいはメータリングブレード式のサイズプレスコータ
ー、ビルブレードコーター、ショートドウェルコーター、ゲートロールコーター等の装置
が適宜用いられる。
【００３２】
塗工層は、必要に応じ、１層あるいは必要に応じて２層以上の中間層を設け、多層構造に
することも可能である。なお両面塗工や多層構造にする場合、各々の塗工液が同一または
同一塗工量である必要はなく、所要の品質レベルに応じて適宜調整して配合すればよく、
特に限定されるものではない。またシート状紙基体の片面に塗工層を設けた場合、裏面に
合成樹脂層、顔料と接着剤等からなる塗工層や、帯電防止層等を設けてカール防止、印刷
適性付与、給排紙適性等を付与することも可能である。さらにシート状紙基体の裏面に種
々の加工、例えば粘着、磁性、難燃、耐熱、耐水、耐油、防滑等の後加工を施すことによ
り、用途適性を付加して使用することも勿論可能である。
【００３３】
本発明は、塗工層を設けた後、通常の乾燥工程や表面処理工程等で平滑化処理されて、水
分が３～１０％、好ましくは４～８％程度となるように調整して仕上げられる。
また平滑化処理する際は、通常のスーパーキャレンダー、グロスキャレンダー、ソフトキ
ャレンダー等の平滑化処理装置で行われ、オンマシンやオフマシンで適宜用いられ、加圧
装置の形態、加圧ニップの数、加温等も通常の平滑化処理装置に準じて適宜調節される。
【００３４】
本発明の再生葉書用紙では、宛名面裏面に、最表層に湿潤状態の塗工層を高温のキャスト
ドラムに貼り付け、裏面から蒸気を逃がして乾燥させドラムの鏡面を写し取る、いわゆる
キャスト法によって光沢発現層を設けることで、より一層美しいインクジェット印刷の仕
上がりを得ることも可能である。
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【００３５】
本発明における光沢発現層は、無機あるいは有機の光沢発現能のある微粒子と、有機ある
いは無機のバインダーを主成分とする。
【００３６】
光沢発現能のある微粒子としては、例えばヒュームドシリカ、ヒュームドアルミナ等の乾
式製法による無機微粒子や、コロイダルシリカ、ベーマイト、擬ベーマイト等のコロイダ
ルアルミナやアルミナゾルに代表されるコロイド状懸濁物、ゲル化法や沈降法による非晶
質シリカ、炭酸カルシウム、炭酸マグネシウム、水酸化アルミニウム、二酸化チタン等の
白色顔料やカオリン、タルク、珪藻土等の天然鉱物の粉砕物あるいは分級された微細粒子
、あるいはこれらの無機微粒子に表面処理を施したもの、あるいはポリスチレン、メチル
メタクリレート、スチレン－ブタジエン共重合体、メチルメタクリレート－ブタジエン共
重合体、アクリル酸エステル及びメタクリル酸エステル共重合体、マイクロカプセル、尿
素樹脂、メラミン樹脂等の有機微粒子を例示することができ、またこれらを二種以上組み
合わせて使用することも可能である。
【００３７】
光沢発現層に用いるバインダーとしては、例えばポリビニルアルコール又はその誘導体、
ポリビニルピロリドン、メチルセルロース、カルボキシメチルセルロース、ヒドロキシエ
チルセルロース等のセルロース誘導体、カゼイン、ゼラチン、グルテン等の蛋白質、澱粉
、酸化澱粉、エーテル化澱粉、燐酸エステル化澱粉等の澱粉誘導体、アクリル酸エステル
及びメタクリル酸エステルの重合体あるいは共重合体、スチレン－ブタジエン共重合体、
メチルメタクリレート－ブタジエン共重合体等の共役ジエン系共重合体、酢酸ビニル、エ
チレン酢酸ビニル、塩化ビニル－酢酸ビニル共重合体等のビニル系重合体、ウレタン樹脂
、あるいはこれらの官能基変性重合体、メラミン樹脂、尿素樹脂等の熱硬化型樹脂、ある
いは珪酸ナトリウム、珪酸カリウム等の珪酸の金属塩、アルミナゾル、ポリ塩化アルミニ
ウム、重リン酸アルミニウム、リン酸亜鉛等の無機バインダーを例示することができる。
バインダー含有量としては、顔料１００重量部に対して５～７０重量部が適当量で、５重
量部よりバインダーが少ないと塗膜強度が不足し、バインダーが７０重量部を超えるとイ
ンク吸収性が低下する。
【００３８】
光沢発現層には、添加剤として、インク定着剤、離型剤、増粘剤、流動性改良剤、分散剤
、消泡剤、浸透剤、耐水化剤、ｐＨ調整剤、着色染料、着色顔料、蛍光染料、紫外線吸収
剤、酸化防止剤、防腐剤等を必要に応じて添加しても良い。
【００３９】
このようにして調製された光沢発現層塗工液の塗工には、例えばブレードコーター、ロー
ルコーター、エアナイフコーター、ロッドコーター、リップコーター、カーテンコーター
、スプレーコーター、ダイコーター、チャンブレックスコーター等の各種のコーターが使
用できる。光沢発現層の塗設量は、下塗りのインク受容層の構成や平滑性、原紙の吸液性
や平滑性、要求される光沢面品質により異なるが、概ね乾燥塗工量で０．５ｇ／ｍ2以上
であれば光沢は発現する。
【００４０】
キャスト処理とは、光沢発現層を形成する塗工液を塗設し、該塗設面が湿潤状態にある間
に、該塗設面を加熱した鏡面ロール（キャストドラム）に圧着、乾燥して剥がし、塗設層
表面に鏡面ロールの表面形状を写し取り、光沢発現層とするもので、キャストドラムに圧
着する際の塗設層の乾燥・凝固状態により、ウェット法、ゲル化法、リウエット法に分類
できる。本発明にはいずれのキャスト法も適用可能だが、特に美しい光沢面を得るために
は、ゲル化法を用いることが好ましい。また、高速処理が可能で低コスト化には、リウエ
ット法が好ましく、目的に応じて適宜選択される。
【００４１】
また、キャスト処理後に、必要に応じてキャレンダー処理を行っても良い。キャレンダー
は、スーパーキャレンダー、マシンキャレンダー、ソフトキャレンダー等の一般的な装置
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を用いることができる。また、エンボス加工や穴あけ加工、裏面のタック加工など、各種
の製品外観に応じた後加工処理も可能である。
【実施例】
【００４２】
以下に、本発明の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、実施例及び明細書において示す「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。
下記実施例１～１１および比較例１～４により得られた再生葉書用紙について、下記の測
定方法により測定した結果を表１、表２に示す。
【００４３】
（テーバー剛度））
マシン流れ方向（ＭＤ方向）についてＪＩＳ　Ｐ　８１２５に準拠して測定した。
（不透明度）
ＪＩＳ　Ｐ　８１３８に準拠して測定した。
（層間強度）
ＪＡＰＡＮ　ＴＡＰＰＩ紙パルプ試験方法　Ｎｏ．１８－１　紙及び板紙－内部結合強さ
試験方法－第一部：Ｚ軸方向引っ張り試験に準拠して測定した。
（灰分）
「紙、板紙及びパルプ－灰分試験方法５２５℃燃焼法」ＪＩＳ　Ｐ　８２５１
（微細繊維含有率）
ＪＡＰＡＮ　ＴＡＰＰＩ　Ｎｏ．５２「紙及びパルプの繊維長試験法（光学的自動測定法
）」により測定。
ｋａｊａａｎｉ社製の繊維長分布測定機「Ｆｉｂｅｒ　Ｌａｂ」使用
＊表層に接する層は、試料５ｃｍ角を熱水の入ったビーカーに入れ数分間浸着させ、この
段階で層分割ができれば分割し、できなければ更に熱水に浸漬させて層分割したものを用
いた。
【００４４】
（蛍光強度）
暗室で、蛍光顕微鏡（ＥＣＬＩＰＳＥ　Ｅ６００、（株）ニコン社製）を用い、波長３６
５ｎｍの紫外線を葉書に照射したとき発生する可視光の蛍光画像をカメラコントロールユ
ニット（ＤＳ－Ｌ１）にカラー表示して、ＪＰＥＧ形式でファイルに保存する。次に、保
存した画像をＴＩＦＦ形式に変換した後、解析ソフト（ＩＯ－ＭＡＴＥ２００７、（株）
アスペック社製）を用いて画素のレベル値の平均値を蛍光強度とした。

画像取り込み条件
装置　：　ＥＣＬＩＰＳＥ　Ｅ６００、（株）ニコン社製
カメラヘッド　：　ＤＳカメラヘッド　ＤＳ－５Ｍ
カメラコントロールユニット：ＤＳ－Ｌ１
ＴＶ　ＬＥＮＳＥ：　Ｃ－０．６ｘ
倍率　：　対物レンズ　×４　　接眼レンズ　×１０　
表示モード：　１．３Ｍｐ　
　　露出モード：ＭＡＮＵ
シャッター速度　：　１／９０秒
　　カメラゲイン（Ｃ＿ｇｎ）：１７０
　　画像レベル調節（ＧＡＩＮ）：　Ｙ１００　Ｒ１００　Ｂ１００
　　色の濃さ（ＣＨＲＭ）：　＋２５　
色相調節　（ＨＵＥ）：　－２５　　ＳＦＴ　＋５０

＊　画像解析　
処理ソフト：　汎用画像処理・画像解析ソフト　ＩＯ－ＭＥＴＥ２００７、バージョン３
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．３．０（ＩＯ　Ｖｅｒ．　２．０．０．０）、（株）アイ・スペック社製　画像検査ツ
ールで「全コンポーネントで表示」を指定し、測定箇所を指定し、表示している画像の画
素のレベル値の平均値を読み取り、蛍光強度とした（０～２５５の２５６段階）。
【００４５】
（オフセット印刷後の断裁時の紙剥け評価）
本発明の再生葉書用紙に４色機平判オフセット印刷を行い、印刷後の端部の紙剥けを目視
観察し、下記基準で評価した。
○：全く紙剥けはみられない。
△：若干紙剥けがみられるが、実用上問題ない。
×：紙剥けが酷く、実用上問題となる。
【００４６】
（投函後の自動区分機処理時の紙剥け評価）
本発明の４色機平判オフセット印刷後の再生葉書用紙を、自動区分機処理し、端部の紙剥
けを目視観察し、下記基準で評価した。
○：全く紙剥けはみられない。
△：若干紙剥けがみられるが、実用上問題ない。
×：紙剥けが酷く、実用上問題となる。
【００４７】
（裏層のインクジェット印字品質評価）
エプソンＧ８６０（染料インク）とエプソンＰＸ９３０（顔料インク）で、本発明の再生
葉書用紙の裏層並び塗工層に印字して、ニジミの状態を目視観察し、下記基準で評価した
。
○：全くニジミがみられなく良好。
△：若干ニジミがみられるが、実用上問題ない。
×：ニジミが酷く、実用上問題となる。
【００４８】
古紙パルプの製造方法
（古紙パルプＡ）
パルパーにてケント古紙（灰分３３．２％）を離解し、除塵装置（クリーナー及びスクリ
ーン）を通過させた後、傾斜エキストラクター及びスクリュープレス脱水機で固形分濃度
３０％程度まで濃縮し、フォスフォスルフォンアミジン（ＦＡＳ）を添加し漂白を行いな
がらディスパーザーを用いて分散処理を行い、さらに水で希釈しながらパルプ洗浄機（Ｄ
ＮＴウォッシャー：相川鉄工製）に通した後、フリーネスを３００ｍｌに調整し、古紙パ
ルプＡを得た。このパルプの灰分は１１．８％、０．１ｍｍ以下の微細繊維は１４．５％
であった。
【００４９】
（古紙パルプＢ）
パルパーにて雑誌古紙（灰分２０．３％）を離解し、除塵装置（クリーナーおよびスクリ
ーン）を通過させた後、ダブルデイスクリファイナーにより、フリーネスを３５０ｍｌに
調整し、古紙パルプＢを得た。このパルプの灰分は１８．８％、０．１ｍｍ以下の微細繊
維は９．８％であった。
【００５０】
（古紙パルプＣ）
パルパーにて色上古紙（３４．３％）を離解し、除塵装置（クリーナー及びスクリーン）
を通過させた後、固形分濃度１％まで水で希釈し脱墨剤を加えて、フローテーターにて脱
墨処理を施し、傾斜エキストラクター及びスクリュープレス脱水機で固形分濃度３０％程
度まで濃縮し、ニーダーを用いて、分散処理を行った後、スクリーンを通したのちダブル
ディスリファイナーを通し、フリーネスを３５０ｍｌに調整した古紙パルプＣを得た。こ
のパルプの灰分は２４．２％、０．１ｍｍ以下の微細繊維は３３％であった。
【００５１】
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（古紙パルプＤ）
パルパーにて新聞古紙（１２．７％）を離解し、除塵装置（クリーナー及びスクリーン）
を通過させた後、固形分濃度１％まで水で希釈し脱墨剤を加えて、フローテーターにて脱
墨処理を施し、傾斜エキストラクター及びスクリュープレス脱水機で固形分濃度３０％程
度まで濃縮し、ＦＡＳを添加してディスパーザー（相川鉄工製、ＴＬ１）を用いて、分散
処理を行ったのち、ダブルディスクリファイナーを通し、フリーネス３５０ｍｌの古紙パ
ルプＤを得た。このパルプの灰分は５．２％、０．１ｍｍ以下の微細繊維は１０．５％で
あった。
【００５２】
（古紙パルプＥ）
古紙パルプＡをパルプ濃度１０％に調整した後、二酸化塩素を対パルプ１％となるように
添加し、６０℃１時間処理することにより蛍光強度を９７％低下させたパルプＥを得た。
【００５３】
（古紙パルプＦ）
古紙パルプＡをパルプ濃度２％に調整した後、過硫酸アンモニウムを対パルプ１％（Ｋａ
ｙａｃｌｅａｎ　ＡＷ：日本化薬社製）と硫酸鉄を対パルプ０．４％（Ｋａｙａｃｌｅａ
ｎ　ＩＫ：日本化薬製）を配合し、ｐＨ２．５の条件下、６０℃、５時間処理することに
より蛍光強度を９７％低下させてパルプＦを得た。
【００５４】
（古紙パルプＧ）
古紙パルプＡをパルプ濃度１％に調整した後、硫酸バンドと苛性カリ水溶液でｐＨを７以
下に保持した状態で、ポリアルキレンポリアミン・ジカルボン酸縮合物のポリアルキル４
級アンモニウム塩（ＯＰ－６０３：一方社油脂工業製）を対パルプ１重量％添加し、室温
（２０℃）１時間処理することにより蛍光強度を９７％低下させたパルプＧを得た。
【００５５】
実施例１
以下のような手抄紙作製方法により５層抄き合わせて再生葉書用紙を作成した。
表層、裏層の処方
パルプ配合：広葉樹晒クラフトパルプ（ＬＢＫＰ）１００％。
サイズ剤　：ロジンエマルジョンサイズ剤を有姿で対パルプ１．５％添加。
紙力増強剤：ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ２．０％添加。
歩留向上剤：高分子量ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ０．８％添加。
硫酸バンド：Ａｌ2Ｏ3として８％の水溶液品を有姿で対パルプ２．５％添加。
【００５６】
表下層、裏下層の処方
パルプ配合：古紙パルプＡ　１００％。
サイズ剤　：ロジンエマルジョンサイズ剤を有姿で対パルプ１．５％添加。
紙力増強剤：ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ２．０％添加。
歩留向上剤：高分子量ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ０．８％添加。
硫酸バンド：Ａｌ2Ｏ3として８％の水溶液品を有姿で対パルプ２．５％添加。
【００５７】
中層の処方
パルプ配合：古紙パルプＢ　１００％
紙力増強剤：ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ２．０％添加。
硫酸バンド：Ａｌ2Ｏ3として８％の水溶液品を有姿で対パルプ２．５％添加。
【００５８】
上記のように処方した各層の原料を１５０メッシュワイヤーの角型シートマシンで表層、
裏層は目標坪量３５ｇ／ｍ2、表下層、裏下層、中層は目標坪量４０ｇ／ｍ2に手抄きした
。この湿紙を表層、表下層、中層、裏下層、裏層の層間には酸化デンプン２．５％の水溶
液を絶乾固形分で０．３ｇ／ｍ2塗布して重ね合わせて、１０５°Ｃのドラムドライヤー
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で３分間乾燥させて手抄き紙を得た。
【００５９】
表裏面サイズ処理用紙表裏面のサイズ液として酸化デンプン２．５％、ポリビニルアルコ
ール１．１％、オレフィン系表面サイズ剤有姿で０．４％の混合水溶液を作成した。この
表裏面サイズ液をマイヤーバーで表面（オフセット面）に絶乾固形分で２ｇ／ｍ2、裏面
に２ｇ／ｍ2塗布した後に風乾し、小型キャレンダーで平滑化処理した。
【００６０】
実施例２
以下のような手抄紙作製方法により３層抄き合わせて再生葉書用紙を作成した。
表層、裏層の処方
パルプ配合：広葉樹晒クラフトパルプ（ＬＢＫＰ）１００％。
サイズ剤　：ロジンエマルジョンサイズ剤を有姿で対パルプ１．５％添加。
紙力増強剤：ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ２．０％添加。
歩留向上剤：高分子量ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ０．８％添加。
硫酸バンド：Ａｌ2Ｏ3として８％の水溶液品を有姿で対パルプ２．５％添加。
【００６１】
中層の処方
パルプ配合：晒古紙パルプＡ　１００％
紙力増強剤：ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ２．０％添加。
硫酸バンドＡｌ2Ｏ3として８％の水溶液品を有姿で対パルプ２．５％添加。
【００６２】
上記のように処方した各層の原料を１５０メッシュワイヤーの角型シートマシンで表層、
裏層は目標坪量５０ｇ／ｍ2、中層は目標坪量９０ｇ／ｍ2に手抄きした。この湿紙を表層
、中層、裏層の層間には酸化デンプン２．５％の水溶液を絶乾固形分で０．３ｇ／ｍ2塗
布して重ね合わせて、１０５°Ｃのドラムドライヤーで３分間乾燥させて手抄き紙を得た
。
【００６３】
表裏面サイズ処理用紙表裏面のサイズ液として酸化デンプン２．５％、ポリビニルアルコ
ール１．１％、オレフィン系表面サイズ剤有姿で０．４％の混合水溶液を作成した。この
表裏面サイズ液をマイヤーバーで表面（オフセット面）に絶乾固形分で２ｇ／ｍ2、裏面
に２ｇ／ｍ2塗布した後、風乾したものを小型キャレンダーで平滑化処理した。
【００６４】
参考例１
各層の処方を以下に変更した以外は実施例１と同様にして５層貼り合わせた再生葉書用紙
を作成した。
表層、裏層の処方
パルプ配合：広葉樹晒クラフトパルプ（ＬＢＫＰ）５０％、古紙パルプＥ５０％。
サイズ剤 ：ロジンエマルジョンサイズ剤を有姿で対パルプ１．５％添加。
紙力増強剤：ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ２．０％添加。
歩留向上剤：高分子量ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ０．８％添加。
硫酸バンド：Ａｌ２Ｏ３として８％の水溶液品を有姿で対パルプ２．５％添加。
【００６５】
表下層、裏下層の処方
パルプ配合：広葉樹晒クラフトパルプ（ＬＢＫＰ）５０％、古紙パルプＥ５０％。
サイズ剤　：ロジンエマルジョンサイズ剤を有姿で対パルプ１．５％添加。
紙力増強剤：ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ２．０％添加。
歩留向上剤：高分子量ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ０．８％添加。
硫酸バンド：Ａｌ2Ｏ3として８％の水溶液品を有姿で対パルプ２．５％添加。
【００６６】
中層の処方
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パルプ配合：古紙パルプＢ　１００％
紙力増強剤：ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ２．０％添加。
硫酸バンド：Ａｌ2Ｏ3として８％の水溶液品を有姿で対パルプ２．５％添加。
【００６７】
参考例２
全層のパルプを広葉樹晒クラフトＬＢＫＰ３０％、古紙パルプＥ７０％にした以外は実施
例１と同様にして再生葉書用紙を作成した。
【００６８】
実施例５
実施例１で得られた再生葉書用紙の裏層上に、下記塗工層を設け、塗工層を有する再生葉
書用紙を作成した。実施例１と同様に白紙品質、蛍光強度並びにインクジェット印字品質
を表１に纏めた。
【００６９】
＜塗工層の作成＞
無定形シリカ　ファインシールＸ－３０　　　　　　１００部
カチオン樹脂　ユニセンスＣＰ１０３　　　　　　　　１０部
界面活性剤　　エマルゲンＡ－６０　　　　　　　　０．３部
酢酸ビニル系接着剤　ポリゾールＡＭ３１５０　　　　１５部
【００７０】
上記の塗工液を１０％に調整し、エアーナイフコーターを用いて絶乾固形分５ｇ／ｍ2塗
工、乾燥させて塗工層を作成した。
【００７１】
比較例１
パルプ配合：広葉樹晒クラフトパルプ（ＬＢＫＰ）５０％、古紙パルプＡ５０％。
サイズ剤　：ロジンエマルジョンサイズ剤を有姿で対パルプ１．５％添加。
紙力増強剤：ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ２．０％添加。
歩留向上剤：高分子量ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ０．８％添加。
硫酸バンド：Ａｌ2Ｏ3として８％の水溶液品を有姿で対パルプ２．５％添加。
上記紙料を用いて１層の再生葉書用紙を作成した。表裏面のサイズ液および塗工量、小型
キャレンダー処理は実施例１と同様にした。
【００７２】
比較例２
実施例１において、表下層、及び、裏下層に使用する古紙パルプを古紙パルプＣにした以
外は実施例１と同様にして再生葉書用紙を作成した。
【００７３】
比較例３
実施例１において表下層、及び、裏下層に使用する古紙パルプを古紙パルプＤにした以外
は実施例１と同様にして再生葉書用紙を作成した。
【００７４】
比較例４
実施例２において、古紙パルプＡを古紙パルプＢに変えた以外は実施例２と同様にして再
生葉書用紙を作成した。
【００７５】
実施例６
各層の処方を以下に変更した以外は実施例１と同様にして５層抄き合わせて再生葉書用紙
を作成した。
表層、裏層の処方
パルプ配合：広葉樹晒クラフトパルプ（ＬＢＫＰ）５０％、古紙パルプＦ５０％。
サイズ剤　：ロジンエマルジョンサイズ剤を有姿で対パルプ１．５％添加。
紙力増強剤：ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ２．０％添加。
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歩留向上剤：高分子量ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ０．８％添加。
硫酸バンド：Ａｌ2Ｏ3として８％の水溶液品を有姿で対パルプ２．５％添加。
【００７６】
表下層、裏下層の処方
パルプ配合：広葉樹晒クラフトパルプ（ＬＢＫＰ）５０％、古紙パルプＦ５０％。
サイズ剤　：ロジンエマルジョンサイズ剤を有姿で対パルプ１．５％添加。
紙力増強剤：ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ２．０％添加。
歩留向上剤：高分子量ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ０．８％添加。
硫酸バンド：Ａｌ2Ｏ3として８％の水溶液品を有姿で対パルプ２．５％添加。
【００７７】
中層の処方
パルプ配合：古紙パルプＢ　１００％
紙力増強剤：ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ２．０％添加。
硫酸バンド：Ａｌ2Ｏ3として８％の水溶液品を有姿で対パルプ２．５％添加。
【００７８】
実施例７
各層の処方を以下に変更した以外は実施例１と同様にして５層抄き合わせて再生葉書用紙
を作成した。
表層、裏層の処方
パルプ配合：広葉樹晒クラフトパルプ（ＬＢＫＰ）５０％、古紙パルプＧ５０％。
サイズ剤　：ロジンエマルジョンサイズ剤を有姿で対パルプ１．５％添加。
紙力増強剤：ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ２．０％添加。
歩留向上剤：高分子量ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ０．８％添加。
硫酸バンド：Ａｌ2Ｏ3として８％の水溶液品を有姿で対パルプ２．５％添加。
【００７９】
表下層、裏下層の処方
パルプ配合：広葉樹晒クラフトパルプ（ＬＢＫＰ）５０％、古紙パルプＧ５０％。
サイズ剤　：ロジンエマルジョンサイズ剤を有姿で対パルプ１．５％添加。
紙力増強剤：ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ２．０％添加。
歩留向上剤：高分子量ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ０．８％添加。
硫酸バンド：Ａｌ2Ｏ3として８％の水溶液品を有姿で対パルプ２．５％添加。
【００８０】
中層の処方
パルプ配合：古紙パルプＢ　１００％
紙力増強剤：ポリアクリルアミドを有姿で対パルプ２．０％添加。
硫酸バンド：Ａｌ2Ｏ3として８％の水溶液品を有姿で対パルプ２．５％添加。
【００８１】
実施例８
実施例６の再生葉書用紙に実施例５と同様に塗工層を設け、塗工層を有する再生葉書用紙
を作成した。白紙品質、蛍光強度並びにインクジェット印字品質を表１に纏めた。
【００８２】
実施例９
実施例７の再生葉書用紙に実施例５と同様に塗工層設け、塗工層を有する再生葉書用紙を
作成した。白紙品質、蛍光強度並びにインクジェット印字品質を表１に纏めた。
【００８３】
実施例１０
実施例１で得られた再生葉書用紙の裏層上に、下記インク定着層と光沢発現層を設け、イ
ンク定着層及び光沢発現層を有する再生葉書用紙を作成した。白紙品質、蛍光強度並びに
インクジェット印字品質を表１に纏めた。
［インク定着層の作成］
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ホウ砂液の塗布
上記再生葉書用紙の裏層（５層抄き合わせ再生葉書用紙の宛名裏面）に、５％のホウ砂液
を乾燥重量が１ｇ／ｍ2となるようにバーで塗工、乾燥させた。
インク受容層塗工液の調製と塗工
「シリカゾルの調製」
市販気相法シリカ（商品名：レオロシールＱＳ－３０、平均一次粒子径９ｎｍ、比表面積
３００ｍ2／ｇ、（株）トクヤマ製）をサンドグラインダーにより水分散粉砕した後、ナ
ノマイザー（商品名：ナノマイザー、ナノマイザー社製）を用いて、粉砕分散を繰り返し
、分級後、平均二次粒子径８０ｎｍからなる１０％分散液を調製した。
　該分散液にカチオン性化合物として、ジアリルジメチルアンモニウムクロライド－アク
リルアミド共重合体（商品名：ＰＡＳ－Ｊ－８１、日東紡績（株）製）１０部を添加し、
顔料の凝集と、分散液の増粘を起こさせた後、再度ナノマイザーを用いて、粉砕分散を繰
り返し、平均二次粒子径３００ｎｍからなる８％分散液を調製しシリカゾルを得た。
上記シリカゾル１００部、ポリビニルアルコール（商品名：ＰＶＡ１３５、クラレ（株）
製）１５部を。添加・攪拌し、更に水を添加し、固形分濃度１２％の塗工液を得た。イン
ク受容層液を、乾燥質量で１２ｇ／ｍ2になるように、エアーナイフコーターで塗工、乾
燥した。
【００８４】
宛名面に、下記処方の処理液を２％に調整し、マイヤーバーを用いて絶乾固形分で０．５
ｇ／ｍ2設けた。
＜処理液の処方＞
澱粉（商品名：エースＡ、王子コーンスターチ社製）　　　　　　　１００部
ポリビニルアルコール（商品名：ＰＶＡ１１７、クラレ社製）　　１３．５部
表面サイズ剤（商品名：ポリマロン１３２９Ｋ、荒川化学工業社製）３．５部
ＮａＣｌ（導電剤）　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　６．５部
【００８５】
［光沢発現層の作成］
光沢発現層塗工液の調製と塗工
ガラス転移点１００℃のアクリルエマルジョンとコロイダルシリカとの複合体エマルジョ
ン（商品名：アクアブリッド９０６、ダイセル化学工業（株）製、アクリルエマルジョン
とコロイダルシリカは質量比で２０：８０、エマルジョンの粒子径は４０ｎｍ）１００部
、カゼイン５部、増粘剤６部、離型剤（ステアリン酸）５部を添加・攪拌し、更に水を添
加し、固形分濃度５％の塗工液を得た。
上記、インク受容層側の面に、光沢発現層を乾燥塗工量が１ｇ／ｍ2となるように塗布し
、湿潤状態にある間に、加熱された鏡面ドラムに圧接、乾燥して仕上げて、再生葉書用紙
を作成した。
【００８６】
実施例１１
実施例４で得られた再生葉書用紙の裏層上に、下記光沢発現層を設けて、光沢発現層を有
する再生葉書用紙を作成した。白紙品質、蛍光強度並びにインクジェット印字品質を表１
に纏めた。
［光沢発現層の作成］
ホウ砂液の塗布
上記再生葉書用紙の裏層（５層抄き合わせ再生葉書用紙の宛名裏面）に、５％のホウ砂液
を乾燥重量が１ｇ／ｍ2となるようにバーで塗工、乾燥させた。
【００８７】
光沢発現層塗工液の調製と塗工
「シリカゾルの調製」
　市販気相法シリカ（商品名：レオロシールＱＳ－３０、平均一次粒子径９ｎｍ、比表面
積３００ｍ2／ｇ、（株）トクヤマ製）をサンドグラインダーにより水分散粉砕した後、
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ナノマイザー（商品名：ナノマイザー、ナノマイザー社製）を用いて、粉砕分散を繰り返
し、分級後、平均二次粒子径８０ｎｍからなる１０％分散液を調製した。
　該分散液にカチオン性化合物として、ジアリルジメチルアンモニウムクロライド－アク
リルアミド共重合体（商品名：ＰＡＳ－Ｊ－８１、日東紡績（株）製）１０部を添加し、
顔料の凝集と、分散液の増粘を起こさせた後、再度ナノマイザーを用いて、粉砕分散を繰
り返し、平均二次粒子径３００ｎｍからなる８％分散液を調製しシリカゾルを得た。
上記シリカゾル１００部、ポリビニルアルコール（商品名：ＰＶＡ１３５、クラレ（株）
製）１５部を添加・攪拌し、更に水を添加し、固形分濃度１８％の塗工液を得た。光沢発
現層液を、乾燥質量で１２ｇ／ｍ2になるように塗布し、湿潤状態にある間に、加熱され
た鏡面ドラムに圧接、乾燥（ウェットキャスト法）して仕上げた。
【００８８】
宛名面に、下記処方の処理液を２％に調整し、マイヤーバーを用いて絶乾固形分で０．５
ｇ／ｍ2設けた。
＜処理液の処方＞
澱粉（商品名：エースＡ、王子コーンスター社製）　　　　　　　　１００部
ポリビニルアルコール（商品名：ＰＶＡ１１７、クラレ社製）　　１３．５部
表面サイズ剤（商品名：ポリマロン１３２９Ｋ、荒川化学工業社製）３．５部
ＮａＣｌ（導電剤）　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　６．５部
【００８９】
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【表１】

【００９０】
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