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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　被印刷物に捺染紙を密着させたままで染料の固着処理を行う転写捺染印刷に用いる転写
紙であって、
　密度が０．４～１．０ｇ／ｃｍ３であってＣＤ方向の湿潤強度が０．５ｋＮ／ｍ以上で
ある原紙と、原紙上に設けられた２６ｇ／ｍ２以下の糊層と、を備える上記転写紙。
【請求項２】
　前記原紙上に設けられた糊層の付与量が、２０ｇ／ｍ２以下である、請求項１に記載の
転写紙。
【請求項３】
　前記原紙のＭＤ方向の湿潤強度が１．０ｋＮ／ｍ以上である、請求項１または２に記載
の転写紙。
【請求項４】
　前記原紙のＭＤ方向の湿潤強度が１．４ｋＮ／ｍ以上である、請求項１～３のいずれか
に記載の転写紙。
【請求項５】
　前記原紙の坪量が１０～２００ｇ／ｍ２である、請求項１～４のいずれかに記載の転写
紙。
【請求項６】
　前記原紙の密度が０．４～０．６ｇ／ｃｍ３である、請求項１～５のいずれかに記載の
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転写紙。
【請求項７】
　前記原紙が、顔料塗工層を設けないものである、請求項１～６のいずれかに記載の転写
紙。
【請求項８】
　前記原紙の紙中灰分が５重量％以上である、請求項７に記載の転写紙。
【請求項９】
　前記糊層が、水溶性合成系バインダーと天然系糊剤を含んでなる、請求項１～８のいず
れかに記載の転写紙。
【請求項１０】
　請求項１～９のいずれかに記載の捺染印刷用転写紙を製造する方法であって、
　非接触型の塗布方式によって原紙上に糊層を設ける、上記方法。
【請求項１１】
　前記非接触型の塗布方式が、エアナイフ方式、カーテン方式またはダイ方式である、請
求項１０に記載の方法。
【請求項１２】
　請求項１～９のいずれかに記載の転写紙の糊層に染料インクをプリントして得られる捺
染紙。
【請求項１３】
　請求項１～９のいずれかに記載の転写紙上に、染色インクをプリントして捺染紙を得る
工程、
　前記捺染紙を被印刷物に密着させる工程、
　捺染紙に密着させた被印刷物に対して染料を固着させる工程、
を含む、被印刷物に捺染印刷を行う方法。
【請求項１４】
　固着工程後に被印刷物から捺染紙を剥離して除去する工程をさらに含む、請求項１３に
記載の方法。
【請求項１５】
　前記固着処理をスチーミングにより行う、請求項１３または１４に記載の方法。
【請求項１６】
　インクジェットプリントにより染料インクを捺染印刷用転写紙にプリントする、請求項
１３～１５のいずれかに記載の方法。
 
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、繊維材料や皮革材料を捺染するために使用する捺染用紙に関するものである
。
【背景技術】
【０００２】
　布帛に染料で図柄を堅牢・精細に描く方法として、捺染印刷法が知られている。捺染印
刷法は、製版を使用する製版プリント方式と製版を使用しない無製版プリント方式に大別
することができる。
【０００３】
　製版プリント方式による捺染印刷としては、スクリーン捺染、ローラー捺染、ロータリ
ースクリーン捺染、グラビア印刷又はこれらのプリント技法を用いた方法等が知られてお
り、工業的に実施されている。しかし、製版プリント方式の捺染印刷では版を製作するた
めに色数に制約があり、特に三原色色分解型枠によるプリントでは、多色感を表現できる
ものの、三原色組成の色相・濃度を整えることが困難、多重層を形成するためプリント加
工の再現性を欠きやすい、等の問題がある。加えて、小ロット生産では彫刻作製（製版）
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費用が高価となり、更にプリント加工時、色糊を加工に必要な量より余剰に調製する必要
がある等、資材面での無駄や損失が大きいとの問題点が指摘されている。
【０００４】
　これらの問題点を解決する新たな捺染法として、無製版プリント方式による捺染印刷が
脚光を浴びている。無製版プリント方式では、コンピュータなどで画像処理を行い、例え
ば、水性の染料インクを用いてインクジェットプリントで被印刷物に図柄をプリントする
。そして、この無製版プリント方式の捺染印刷法として、被印刷物に直接プリントするダ
イレクトプリント方式と、転写紙などにいったん図柄をプリントしてから被印刷物へ図柄
を転写する転写プリント方式が提案されている。
【０００５】
　インクジェットプリントなどを利用したダイレクトプリント方式では、インクジェット
インクの滲みを防止するための前処理を施した布帛へ、図柄を直接プリントする。しかし
ながら、この方法では、滲みを防止するための前処理工程が必要となり、また、インクジ
ェットプリンターによって生地や転写用紙に水性染料インクを小ドットプリントした場合
、ドット斑による均捺性を欠くとか、染料インクが滲み出して画像の精細性を失う等の問
題点が指摘されている。
【０００６】
　これらの問題点を解決する方法として、転写プリント方式の転写捺染印刷が提案されて
いる。転写捺染印刷では転写紙を用いて転写捺染をするが、転写紙としては、基材となる
原紙上に、水溶性ワニス又は溶剤型ワニスなどを含む離型剤層を設け（離型紙）、この離
型剤層上に、水溶性糊剤を含む糊層を形成させたものが知られており、その他にも、特殊
な多層構造の転写紙が知られている。このような転写紙は、転写紙の糊層にインクジェッ
トプリントなどでインクを糊層中に均一に保持させてから、この転写紙を被印刷物と接触
させて転写捺染を行い、図柄を被印刷物に印刷する。
【０００７】
　これまで転写捺染印刷法として、湿式転写法や乾式転写法などの種々の方法が提案され
ている。
　例えば、熱で昇華する分散染料を用いた昇華転写法（乾式転写捺染法）が知られている
。この方法では、昇華性インクをプリントした転写紙を被印刷物に接触させ、昇華により
図柄を定着させる。しかし、昇華転写法は、昇華というプロセスが必要で、その適用は昇
華性分散染料が染着性を有するポリエステルに限定される上、昇華性インクの使用が必要
となり、また、昇華により染色するため高精細な画像が得られにくく、熱安定性が悪く洗
濯により色落ちしやすいなど印刷の堅牢度も低い。
【０００８】
　また、セルロース系繊維又は蛋白質系繊維から成る布帛を水で湿らせ、転写紙と合わせ
強く圧着して染料を転写捺染する湿式転写法（特許文献１および特許文献２など）が提案
されている。しかし、湿式転写法は、水で湿らせる工程が必要となるため、図柄の精細性
と再現性に欠けるという問題が生じやすい。
【０００９】
　さらに、特許文献３（特許第４０５８４７０号公報）又は特許文献４（特開平０６－２
７０５９６号公報）には、布帛上に乾式転写された染料をスチーミング等で固着処理する
方法が開示されている。この方法では、離型剤層を設けた基紙（離型紙）上に混合糊層（
インク受容層）を有する転写紙に染料インクをプリントし、それを布帛へ乾式転写して、
離型紙を剥離した後、布帛上へ乾式転写された染料をスチーミング等で固着させる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【００１０】
【特許文献１】特許第２９２５５６２号公報
【特許文献２】特開０６－２８７８９７０号公報
【特許文献３】特許第４０５８４７０号公報
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【特許文献４】特開平０６－２７０５９６号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【００１１】
　国際公開ＷＯ２０１１／０５５８１７では、無製版プリント方式の１種として、水溶性
合成系バインダー、天然系糊剤及び助剤からなる捺染用糊を原紙に付与してなる捺染用紙
を用い、該捺染用紙に染料インクをプリントして得た捺染紙を繊維材料等に貼付けた状態
で、染料の固着処理（スチーミング等）を行う捺染印刷法が提案されている。この捺染印
刷法では、繊維材料等と捺染紙を貼付ける工程で、既存の繊維用プレス機を用いる場合よ
りも高いプレス圧を必要とするため、高価な専用プレス機が必要となり、経済的に不利で
あった。
【００１２】
　本発明は、繊維材料等の捺染に使用する捺染用紙であり、混合糊の付与量が従来よりも
少なくても十分な染色品質を得ることができる捺染用紙及び捺染方法を提供することを課
題とする。
【課題を解決するための手段】
【００１３】
　本発明らは、被印刷物に捺染紙を密着させたままで染料の固着処理を行う転写捺染印刷
に関して、それに用いる転写紙を鋭意検討したところ、捺染印刷用転写紙の原紙として、
特定の密度と特定のＣＤ方向の湿潤強度を有する原紙を用いることにより、良好な染色品
質を与える捺染用紙が得られ、捺染作業の作業性を向上させることができた。
【００１４】
　すなわち、これに限定されるものではないが、本発明は以下の発明を含む。
（１）　被印刷物に捺染紙を密着させたままで染料の固着処理を行う転写捺染印刷に用い
る転写紙であって、密度が０．４～１．０ｇ／ｃｍ３であってＣＤ方向の湿潤強度が０．
５ｋＮ／ｍ以上である原紙と、原紙上に設けられた糊層と、を備える上記転写紙。
（２）　前記原紙上に設けられた糊層の付与量が、５～３５ｇ／ｍ２である、（１）に記
載の転写紙。
（３）　前記原紙のＭＤ方向の湿潤強度が１．０ｋＮ／ｍ以上である、（１）または（２
）に記載の転写紙。
（４）　前記原紙が、顔料塗工層を設けないものである、（１）～（３）のいずれかに記
載の転写紙。
（５）　前記糊層が、水溶性合成系バインダーと天然系糊剤を含んでなる、（１）～（４
）のいずれかに記載の転写紙。
（６）　（１）～（５）のいずれかに記載の転写紙の糊層に染料インクをプリントして得
られる捺染紙。
（７）　（１）～（５）のいずれかに記載の転写紙上に、染色インクをプリントして捺染
紙を得る工程、前記捺染紙を被印刷物に密着させる工程、被印刷物に密着させた捺染紙に
対して染料を固着させる工程、を含む、被印刷物に捺染印刷を行う方法。
（８）　固着工程後に被印刷物から捺染紙を剥離して除去する工程をさらに含む、（７）
に記載の方法。
（９）　前記固着処理をスチーミングにより行う、（７）または（８）に記載の方法。
（１０）　インクジェットプリントにより染料インクを捺染印刷用転写紙にプリントする
、（７）～（９）のいずれかに記載の方法。
【発明の効果】
【００１５】
　本発明によれば、捺染印刷用転写紙の原紙の密度を低密度とすることにより、原紙への
混合糊の塗布量（付与量）が少ない場合でも良好な染色品質を得ることができる。
　また、本発明によれば、混合糊の塗布量を従来より少なくすることができるため、捺染
印刷用転写紙の糊層の乾燥性を向上させ、操業性を向上させることができる。
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【００１６】
　さらには、ＣＤ方向の湿潤強度の高い原紙を用いることにより、捺染印刷時の捺染紙の
剥離性を良好にし、加えて操業性も向上させることができる。
【図面の簡単な説明】
【００１７】
【図１】本発明によって捺染印刷した後の捺染布の画像である（実施例１－２、実施例１
－５）。
【発明を実施するための形態】
【００１８】
　以下、本発明をその実施の形態に基づいて説明する。なお、本発明は、以下の実施の形
態に限定されるものではない。本発明と同一および均等の範囲内において、以下の実施の
形態に対して種々の変更を加えることが可能である。
【００１９】
　本発明は、捺染紙を被印刷物に貼り付けた状態で、染料の固着処理を行うことを特徴と
する転写捺染印刷（本明細書においては、「ペーパー捺染法」ともいう）に関する。
　本発明において転写捺染印刷とは、紙などの媒体を介して図柄を転写させて捺染印刷す
ることをいい、「捺染印刷用転写紙」とは、かかる転写捺染印刷において図柄を転写させ
るために用いられる紙をいい、原紙層と糊層（インク受容層）を備える。また、本発明に
おいて「捺染紙」とは、染料インクが付与された捺染印刷用転写紙を意味する。
【００２０】
　本発明においては、捺染印刷用転写紙を用いて、以下の方法によって捺染印刷を行うこ
とができる。すなわち、原紙と原紙上に設けられた糊層とを備え、転写紙上に、染色イン
クをプリントして捺染紙を得て、その捺染紙を被印刷物に密着させてから、被印刷物に捺
染紙を密着させたまま染料を固着させることによって、被印刷物に捺染印刷を行うことが
できる。
【００２１】
　捺染印刷用転写紙
　本発明の捺染印刷用転写紙は、原紙と原紙上に設けられた糊層とを備えている。本明細
書でいう原紙とは、捺染印刷用転写紙から糊層を除いたものをいい、パルプを抄紙した紙
層だけのもの、紙層上に澱粉を主成分とするサイズプレス層を設けたもの、紙層上に澱粉
を主成分とするサイズプレス層を設け、さらにその上に顔料塗工層を設けたもの、紙層上
に顔料塗工層を設けたものなどが含まれる。また、サイズプレス層、顔料塗工層は、紙層
の片面または両面に設けることができる。
【００２２】
　原紙の密度
　本発明においては、捺染印刷用転写紙の原紙の密度を特定の範囲の低密度とすることに
より、原紙への混合糊の塗布量（付与量）が少ない場合でも良好な染色品質を得ることが
できる。作用機構は明らかではないが、その理由としては、原紙の密度が低いとクッショ
ン性が高く、柔軟であるため、インクが生地に転写されやすいのではないかと推測される
。
【００２３】
　本発明における捺染印刷用転写紙の原紙の密度は、０．４～１．０ｇ／ｃｍ３であり、
より好ましくは０．４～０．９ｇ／ｃｍ３、さらに好ましくは０．４～０．８ｇ／ｃｍ３

、特に好ましくは０．４～０．６ｇ／ｃｍ３である。密度が０．４ｇ／ｃｍ３未満である
と、糊が原紙へ過剰に浸み込み、糊層を原紙の上に形成しにくくなる。また、密度が１．
０ｇ／ｃｍ３を超えると、捺染印刷用転写紙から繊維へインクが移行されにくく、染色品
質の低下に繋がる。
【００２４】
　原紙の密度は、ＪＩＳＰ８１１８「紙及び板紙－厚さ及び密度の試験方法」に準じて測
定した。
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　嵩高剤
　紙の密度を低下させる方法としては、低密度のパルプ及び低密度の填料の配合率を向上
させる方法、嵩高薬品の使用、あるいは抄紙工程でのプレス圧の低減等が挙げられる。
【００２５】
　嵩高剤とは、パルプの繊維間結合を阻害する作用を有するか、繊維自体を柔軟化するも
のである。例えば、疎水基と親水基を持つ界面活性剤がこの作用を有するものが存在し、
例えば、油脂系非イオン界面活性剤、糖アルコール系非イオン界面活性剤、糖系非イオン
界面活性剤、多価アルコール型非イオン界面活性剤、高級アルコール、多価アルコールと
脂肪酸のエステル化合物、高級アルコールあるいは高級脂肪酸のポリオキシアルキレン付
加物、高級脂肪酸エステルのポリオキシアルキレン付加物、多価アルコールと脂肪酸のエ
ステル化合物のポリオキシアルキレン付加物、脂肪酸ポリアミドアミンなどを例示するこ
とができるが、柔軟性を向上させることが可能であれば、このような化合物及び組合せに
限定されることはない。
嵩高剤の添加量は、パルプ配合、填料の含有率、内添薬品などを考慮して決定される。通
常は、パルプ絶乾重量当たり０．１～５重量％の範囲で紙料に添加して、抄造すればよい
。
【００２６】
　製紙用で紙の嵩高化のために上市された嵩高剤としては、例えば、ＷＯ９８／０３７３
０号公報、特開平１１－２００２８４号公報、特開平１１－３５０３８０号公報等に示さ
れる高級アルコールのエチレン及び／またはプロピレンオキサイド付加物、多価アルコー
ル型非イオン型界面活性剤、高級脂肪酸のエチレンオキサイド付加物、多価アルコールと
脂肪酸のエステル化合物、多価アルコールと脂肪酸のエステル化合物のエチレンオキサイ
ド付加物、あるいは脂肪酸ポリアミドアミンなどを例示することができる。
【００２７】
　原紙の湿潤強度
　本発明の捺染転写印刷用紙の原紙の湿潤強度は、捺染転写工程でのスチーミング処理後
の捺染紙の剥離性に影響を与える。本発明においては、原紙の湿潤強度は、ＣＤ方向（抄
紙機の幅方向）で０．５ｋＮ／ｍ以上であり、好ましくは０．７ｋＮ／ｍ以上であり、よ
り好ましくは０．８ｋＮ／ｍ以上である。この範囲外であると、スチーミング後、捺染紙
と被印刷物（例えば、繊維材料等）との剥離性が悪化する傾向にある。なお、本発明の捺
染印刷用紙を使用する際は、原紙のＭＤ方向が、捺染印刷を行う際の印刷の流れ方向と同
じになるように使用することが好ましい。
【００２８】
　また、原紙のＭＤ方向（抄紙機の流れ方向）の湿潤強度は、１．０ｋＮ／ｍ以上である
ことが好ましく、１．４ｋＮ／ｍ以上であることがより好ましい。このような範囲であれ
ば、捺染印刷後に被印刷物から捺染紙を容易に剥離することができる。
【００２９】
　本発明の原紙の湿潤強度は、原紙のパルプ組成や、密度、坪量、原紙中の灰分、さらに
は紙力増強剤の添加などにより調整できる。パルプ組成については、古紙パルプや機械パ
ルプの含有量が増えると湿潤強度は低下する傾向にあるので、例えば、本発明の原紙の湿
潤強度は、原紙の古紙パルプ配合率により調整できる。また、湿潤強度は、原紙の密度が
高くなるにつれて低下する傾向にある一方、原紙の坪量が高くなるにつれて上昇する傾向
がある。さらに、原紙中の灰分が高くなるにつれて湿潤強度が低下する傾向にある。
【００３０】
　本発明において、原紙の湿潤強度は、以下の方法で行った。
・所定のサイズの試験片（幅１５ｍｍ）を引張試験機に取り付け、試験片のほぼ中央に、
２ｍｌのポリエチレン製スポイト（アズワン社製）を用いて水を１滴（約２０μｌ）、滴
下する。
・滴下と同時に引張試験を行い、破断までの最大荷重を読み取り、それを湿潤強度とした
。



(7) JP 6161871 B2 2017.7.12

10

20

30

40

50

【００３１】
　引張試験は、ＪＩＳ　Ｐ８１１３「紙及び板紙－引張特性の試験方法－第２部：定速伸
張法」に準じて行った。
　原紙
　本発明で使用される原紙のパルプ配合は特に制限されず、一般の上質紙、中質紙、各種
塗工紙の原紙、各種情報用紙の原紙に使用するものを例外なく使用できる。原紙のパルプ
としては、例えば、クラフトパルプなどの化学パルプ、グラインドパルプなどの機械パル
プ、古紙を原料とする古紙パルプなどを使用することができる。原紙には適宜填料を配合
することができる。原紙には、澱粉を主成分としたサイズプレス液を塗工してもよい。
【００３２】
　また、本発明においては、原紙に顔料塗工層を設けても、設けなくてもよいが、顔料塗
工層を設けない非塗工紙が好ましい。
　原紙の坪量は、特に限定されないが、ある程度高い方が好ましい。具体的には、１０～
２００ｇ／ｍ２、より好ましくは４０～１００ｇ／ｍ２、さらに好ましくは６０～８０ｇ
／ｍ２である。原紙の坪量が、２００ｇ／ｍ２より高いと、スチーミング時に蒸気の通過
性が悪く、染色品質に悪影響を及ぼすことがある。原紙の坪量が１０ｇ／ｍ２より低いと
、塗工時に断紙が発生しやすく、操業性が悪化する。
【００３３】
　原紙の灰分は、顔料塗工層を設けた塗工紙の場合、紙の絶乾重量に対し、紙中灰分が１
０重量％以上であることが好ましい。原紙として顔料塗工層を設けない非塗工紙を用いた
場合は、紙中灰分が、５重量％以上が好ましい。紙中灰分（無機分）のほとんどは、紙の
製造にあたり添加される填料に由来するものと、パルプ原料であるＤＩＰによって持ち込
まれるものである。一般に灰分は、紙に含まれる無機物の量を示すため、基本的に紙中に
含まれる填料の量を反映する。紙の灰分は、紙料に添加されるフレッシュな填料に由来す
るものと、ＤＩＰ（古紙パルプ、脱墨パルプ）などのパルプ原料によって持ち込まれるも
ので構成される。ＤＩＰによって持ち込まれる灰分としては、炭酸カルシウムが比較的多
いが、炭酸カルシウム以外の無機成分も含まれ、炭酸カルシウムと他の無機成分との割合
は、新聞古紙や雑誌古紙などの古紙の種類や回収状況などによって異なる。本発明におい
て灰分は、ＪＩＳ　Ｐ　８２５１に規定される紙および板紙の灰分試験方法に準拠し、燃
焼温度を５２５±２５℃に設定した方法で測定される。
【００３４】
　糊層（インク受容層）
　本発明の捺染印刷用転写紙は、上述した原紙上に、インク受容層として糊層を有する。
糊層の付着量は特に制限されないが、ドライ換算で５～３５ｇ／ｍ２が好ましい。本発明
によれば、糊層の付与量が１０～２０ｇ／ｍ２と比較的少なくても、転写物のインク濃度
を濃くすることができ、本発明の効果が享受しやすい。本発明によれば、糊層の付着量を
従来より減少させることができる。
【００３５】
　糊層の付着量は、片面あたり乾燥重量で付与量が５ｇ／ｍ２未満であると、原紙の上に
糊層が形成しにくくなり、捺染転写時の転写性も低くなり、転写物のインキ濃度も十分で
はなくなる。また、付与量が３５ｇ／ｍ２を超えると、原紙への塗工時の乾燥性が悪くな
るなど操業性が悪化する上、付与量に見合った転写性が得られないため経済的に不利であ
る。
【００３６】
　糊層の付与を塗布装置（コーティング機）での塗布により行う場合は、適宜付着量を管
理することが重要である。これまでにさまざまな方式の塗布装置が開発されている。本捺
染用紙を製造する際には、各種方式を使用することが可能であるが、エアナイフ方式やカ
ーテン方式、ダイ方式のように、非接触型の塗布方式が好ましい。
【００３７】
　本発明の糊層は、水溶性合成系バインダーと天然系糊剤を含むことが好ましく、水溶性
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合成系バインダーと天然系糊剤を含む親水性混合物又はその溶液を原紙に付与して乾燥す
ることにより得られる。
【００３８】
　糊層に用いられる水溶性合成系バインダーは、水溶性であり、加熱により強い被膜形成
性を有するものである。また、原紙上または原紙内に形成された糊層は、繊維材料や皮革
などの被印刷物と捺染印刷用転写紙との間を接着させるとともに、染料の固着処理（例え
ば、スチーミング、加湿、または高温での乾熱処理）により接着力が低下する性質を有す
るものである。したがって、加熱・加圧した後の乾燥状態で接着力を発揮するとともに、
水溶性であるので加湿状態（場合により高温での乾熱処理後の状態）で接着力が弱くなる
。
【００３９】
　糊層を構成する水溶性合成系バインダーとしては、下記例示されたものが好ましく使用
できるが、このうち、水溶性ホットメルト接着剤としては、マレイン酸交互共重合体のア
ルカリ水可溶型ホットメルト接着剤、感水性ホットメルト接着剤、ポリビニルアルコール
系ホットメルト接着剤等を挙げることができる。
【００４０】
　この水溶性合成系バインダーとしては、主として石油化学で合成されたものを挙げるこ
とができる。また、染着阻害のないバインダーが望まれる。具体的には、水溶性ポリビニ
ルアルコール系バインダー、水溶性アクリル系バインダー、水溶性ウレタン系バインダー
、水溶性ウレタン変性エーテル系バインダー、水溶性ポリエチレンオキサイド系バインダ
ー、水溶性ポリアミド系バインダー、水溶性フェノール系バインダー、水溶性酢酸ビニル
系バインダー、水溶性スチレンアクリル酸系バインダー、水溶性スチレンマレイン酸系バ
インダー、水溶性スチレンアクリルマレイン酸系バインダー、水溶性ポリエステル系バイ
ンダー、水溶性ポリビニルアセタール系バインダー、水溶性ポリエステル・ウレタン系バ
インダー、水溶性ポリエーテル・ウレタン系バインダー、水溶性ホットメルト接着剤等を
挙げることができ、これらから選ばれた１種または２種以上の混合物が好ましく使用でき
る。
【００４１】
　中でも、水溶性ポリビニルアルコール系バインダー、水溶性アクリル系バインダー、水
溶性ポリエステル系バインダー、水溶性ポリエーテル・ウレタン系バインダー、水溶性ホ
ットメルト接着剤が、水溶性、一時的接着性（加熱により接着するが、加湿状態で接着力
が低下する性質）に優れ、染着の阻害が小さいので好ましい。
【００４２】
　また、本発明の転写紙の糊層は、天然系糊剤を含むことが好ましい。天然系糊剤は、天
然に産出する糊剤の原料をそのまま又は物理的又は化学的に加工して得られるものである
。天然系糊剤は接着力を示すが、水溶性合成系バインダーと異なり、加熱しても接着力が
上昇することはない。一方、スチーミングや乾燥加熱処理により除去できるものであり、
したがって、親水性であることが望ましい。また、本発明の捺染印刷用転写紙の糊層はイ
ンク受容層としても機能するため、染料インクとの相溶性が高く、染料インクを均一に吸
収保持する性質を有することが好ましい。
【００４３】
　この天然系糊剤は、動物系糊料、植物系糊料、及び鉱物系糊料に分類される。動物系糊
料としては、動物の皮膚や骨に含まれるコラーゲンから抽出されるゼラチン等が挙げられ
る。植物系糊料としては、澱粉やセルロースを出発原料として加工するカルボキシメチル
セルロース等が挙げられる。鉱物系糊料としては、粘度鉱物から採取されるクレイ等が挙
げられる。より具体的には、天然ガム糊（エーテル化タマリンドガム、エーテル化ローカ
ストビーンガム、エーテル化グアガム、アカシアアラビア系ガム等）、繊維素誘導糊（カ
ルボキシメチルセルロース、エーテル化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）、多糖類（澱粉、グリコーゲン、デキストリン、アミロース、ヒアルロン
酸、葛、こんにゃく、片栗粉、エーテル化澱粉、エステル化澱粉等）、海藻類（アルギン
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酸ソーダ、寒天等）、鉱物性糊料（ベントナイト、珪酸アルミニウム及びその誘導体、シ
リカ、珪藻土、クレイ、カオリン、酸性白土等）、動物性糊料（カゼイン、ゼラチン、卵
蛋白等）を挙げることができ、これらから選ばれた１種又は２種以上の混合物が好ましく
使用できる。
【００４４】
　中でも、天然ガム糊、カルボキシメチルセルロース等の、セルロース誘導体、エーテル
化澱粉等の澱粉誘導体、アルギン酸ソーダ等の海藻類、酸化珪素、珪酸アルミニウム、ク
レイ等の鉱物性糊料、動物性糊料等が好ましい天然系糊剤である。
【００４５】
　水溶性合成系バインダーと天然系糊剤との配合割合は、固形分換算で、水溶性合成系バ
インダー：天然系糊剤＝９５：５～２０：８０（重量比）の範囲が好ましい。水溶性合成
系バインダーの配合割合が、水溶性合成系バインダーと天然系糊剤の合計重量の２０重量
％未満の場合、又は、水溶性合成系バインダーの配合割合が９５重量％を超える場合（す
なわち、天然系糊剤が５重量％未満の場合）は、染料固着後の紙はがれ性（捺染紙の剥離
の容易さ）や染着性・均捺性が悪くなる、紙－布間の接着力が低下する、精細性が低下す
る等の問題が生じる傾向がある
　本発明の捺染印刷用転写紙の糊層には助剤を使用することができる。助剤は、糊液の各
種物性を向上する、染料の染着性を促進する等のために加えられるものである。助剤とし
ては、界面活性剤、増粘剤、保湿剤、ｐＨ調整剤、アルカリ剤、濃染化剤、防腐剤、防黴
剤、脱気剤、消泡剤及び還元防止剤等を挙げることができる。
【００４６】
　助剤については、例えば、混合糊液中の含有量として、表面張力低下剤や浸透剤として
加えられるアニオン系界面活性剤等の場合は０．２～５重量％、転写紙の布帛等への接着
力と染着力向上のために加えられる保湿剤（湿潤剤）、例えばポリエチレングリコール、
グリセリン、チオジグリコール、ジエチレングリコール等の多価アルコール類、尿素、チ
オ尿素、ジシアンジアミド等の場合は１～１５重量％、混合糊液の粘度を増加させて原紙
への塗布を容易にするための増粘剤であるアクリル酸系合成糊の場合は０～３重量％、防
腐剤、防黴剤、消泡剤、脱気剤、還元防止剤の場合は０．１～５重量％、反応染料を用い
る場合に加えられるソーダ灰、重炭酸ソーダ、珪酸ソーダ、酢酸ソーダ等のアルカリ剤の
場合は１～１５重量％、分散染料や酸性染料を用いる場合に加えられる硫安や第一燐酸ソ
ーダ等のｐＨ調整剤の場合は０．１～３重量％、を配合すると好ましい結果が得られる。
【００４７】
　原紙への糊液を塗布した後、乾燥することによって、原紙上（付与が塗布によりなされ
た場合等。ただし、塗布された場合でも一部は紙内に吸収される）や原紙内（付与が吸収
によりなされた場合等）に、糊層が形成される。この層は、水溶性合成系バインダーと天
然系糊剤を含むことが好ましく、さらに各種助剤が配合されてもよい。そして、この層は
、捺染用紙上にプリントされる染料インクを保持するインク受容層としての機能を有する
とともに、捺染紙が布帛等に密着され加熱・加圧されたときには、捺染紙を布帛等の繊維
に強く接着する接着剤層としても機能する。
【００４８】
　転写捺染印刷
　本発明の転写捺染印刷においては、上述の転写紙に染料インクがプリントされて捺染紙
を得る。捺染印刷用転写紙の糊層上には、染料インクが、捺染の図柄に基づいてプリント
され、その後乾燥することにより捺染紙が作製される。捺染用紙の一方の表面側に糊層が
付与されている場合は、該表面側（印刷面）に染料インクがプリントされる。
【００４９】
　ここで用いられる染料インクとしては、具体的には、反応染料、酸性染料、金属錯塩型
染料、直接染料、分散染料、カチオン染料等を染料として用いるインクを挙げることがで
きる。染料インクとしては、これらの染料を水等の染料溶解剤に溶解または分散して使用
することができる。



(10) JP 6161871 B2 2017.7.12

10

20

30

40

50

【００５０】
　本発明において、インクジェットプリントに使用する染料インクとしては、染料を染料
溶解剤または分散剤等により溶解または分散させたものが使用できる。染料溶解剤として
は、例えば水、チオジグリコール、ポリエチレングリコール、グリセリン、エチレングリ
コール、εカプロラクタムを挙げることができる。染料インクには、さらに、必要に応じ
て乾燥防止剤、表面張力調整剤、粘度調整剤、ｐＨ調整剤、防腐剤、防黴剤、金属イオン
封鎖剤、消泡剤、脱気剤当が添加される。これらの成分を混合して、微量の不要物を１ミ
クロン以下のメンブレンフィルターでろ過・脱気した染料インクが使用される。
【００５１】
　なお、染料の種類は、布帛を構成する繊維の種類に応じて、反応染料、直接染料、酸性
染料、金属錯塩型染料、分散染料、カチオン染料等から選択されるが、分散染料をインク
かする場合は、０．１～０．３ｍｍのジルコニウムビーズを用いて染料の平均粒径を０．
１μｍ程度に微粒化することが望ましい。　
【００５２】
　このようにして得られた捺染用紙に、染料インクをプリントし、乾燥して捺染紙を作製
する。プリントの方法としては、インクジェットプリントが好ましいが、その他の方法、
例えばグラビア印刷、スクリーンプリント等の方法も挙げることができ、公知の転写捺染
の場合と同様の方法、条件によりプリントすることができる。染料インクを転写用紙上に
プリントする方法としては、インクジェットプリントする方法が好ましい。本発明におい
ては水性染料インクが好ましく、ここで、水性染料インクとは、水又は水に溶解する溶剤
を主成分として染料を溶解または分散したインクである。
【００５３】
　本発明の転写捺染印刷においては、前記のように作製された転写紙を、繊維材料（セル
ロース系繊維材料、蛋白質系繊維材料、合成繊維材料など）や皮革材料などの被印刷物に
密着させる。密着工程において、捺染紙が被印刷物に加熱・加圧などにより密着された後
、密着された状態での染料の固着処理が行われる。加熱・加圧の条件は、通常の転写捺染
の場合と同様の条件を適用することができ、例えば、ドラムなどにより捺染紙を被印刷物
に密着させることができるが、その際の圧力をやや高めに設定するとより好ましい。この
、加熱・加圧により、転写紙と繊維材料や皮革材料間が接着される。
【００５４】
　本発明の転写捺染印刷においては、捺染紙を被印刷物に密着させた状態で染料の固着処
理を行う。染料の固着処理としては、反応染料等を用いる捺染で通常行われているスチー
ムによる加熱のほか、加湿や水分の付与等を行った状態で加熱する方法等も挙げることが
できる。また、ポリエステル繊維や合成繊維の捺染の場合は、乾燥加熱する方法も採用で
きる。このスチームによる加熱や、加湿や水分の付与等を行った状態での加熱により、転
写紙の剥離が可能となる。ポリエステル繊維や合成繊維の捺染の場合は、乾燥加熱する方
法により転写紙の剥離が可能となる場合もあるが、乾燥加熱（固着）後、水分を付与する
と、より容易に剥離することができる。
【００５５】
　捺染紙を布帛等に密着させて行われるスチーミング等による染料の固着処理の条件とし
ては、通常の直接捺染法で採用されている染料のスチーミングによる固着条件と同様な条
件をそのまま採用でき、例えば、１００～２２０℃の蒸気によって捺染紙の非印刷面側か
らスチーミングを行うことができる。例えば、染料が反応染料の場合は、１相スチーム固
着法による、１００～１０５℃、５～２０分間のスチーミング、アルカリを含まないイン
ク受容層の場合は、２相法（例えばコールドフィックス法等）によるスチーミングと同様
な条件が適用できる。染料が酸性染料の場合は、１００～１０５℃、１０～３０分間のス
チーミング処理を行うことができる。生地から紙をはがす際、スチーミング後の水分や湿
気を付与された状態での紙はがし（紙の剥離）は容易である。染料が分散染料の場合は、
１６０～２２０℃、１～１５分間のＨＴスチーミングまたは乾熱処理を行う。乾熱処理に
より紙の剥離は可能になる場合もあるが、乾熱処理後に少量の湿気や水分を付与すること
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により剥離が容易になる。
【００５６】
　染料の固着処理は、加熱・加圧された後行ってもよいし、前記の加熱・加圧と同時に行
っても良い。加熱・加圧及び染料の固着処理により、染料用紙上にプリントされた染料イ
ンク中の染料が繊維材料や皮革材料に吸収・染着される。また、染料の固着処理により、
繊維材料や皮革材料に染着された染料の固着が行われるとともに、捺染紙と繊維材料や皮
革材料間の接着力が低下する。
【００５７】
　本発明の転写捺染印刷においては、固着工程の後に捺染紙を被印刷物から剥離させて除
去してもよい。前記のように原紙上または原紙中に形成された糊層は、前記の加熱・加圧
により接着層としての機能を示すものであるが、一方、布帛等から転写紙の剥離が容易に
行えるようにするため、スチーミング等による染料の固着処理工程により、その接着力が
低下するものである。すなわち、混合糊の層は、スチーミング等による染料の固着処理工
程、または捺染紙を剥離する工程で湿気が付与されることにより、容易に接着力が低下す
る性質を有することが望ましい。
【００５８】
　スチーミング等による処理工程により、繊維材料や皮革材料への染料の固着及び発色が
行われ、且つ転写紙が剥離された後は、通常、水洗、ソーピング等の洗浄工程が行われる
。混合糊は、この洗浄工程で容易に洗浄され除去できる性質を有することが望ましい。
【００５９】
　スチーミング等による染料の固着処理後は、従来の転写捺染法における条件と同様な条
件で洗浄（水洗、ソーピング、水洗。分散染料の場合は水洗、還元洗浄、水洗）で処理す
ることで、風合いが良好で繊細、濃厚な捺染物を得ることができる。分散染料の場合は洗
浄を省略しても風合いが良好で繊細、濃厚な捺染物を得ることができる。
【００６０】
　捺染紙の剥離、除去がされた後は、布帛等を洗浄（水洗、ソーピング）することによっ
て、少量ながら布帛に付着している水溶性合成バインダーと天然系糊剤を水洗除去し、繊
維の風合いが良好で繊細なプリント生地あるいはプリント製品を得る。ポリエステルなど
合成繊維の場合は洗浄工程を省略することも可能である。
【００６１】
　離型紙を用いる転写捺染の場合は、インク受容層と染料インクが全量布帛へ移行するた
め、固着されなかった余剰染料と糊剤による排水汚染が大きいという問題がある。しかし
、本発明の方法においては、布帛等より剥離された捺染紙には、固着されなかった染料（
余剰染料）と混合糊剤の大部分が付着しており、一方、布帛等には余剰染料や混合糊剤が
ほとんど付着していないので、布帛洗浄時の排水負荷が公知の方法に比べて大幅に軽減さ
れる。従って、この点においても、本発明はエコロジー対応の加工法といえる。
【００６２】
　被印刷物
　本発明の被印刷物は特に制限されないが、繊維材料からなる布帛や皮革材料などの捺染
に好適に適用される。本発明が適用される繊維材料には、例えば、天然繊維材料及び合成
繊維材料のいずれもが含まれる。天然繊維材料としては、綿、麻、リヨセル、レーヨン、
アセテート等のセルロース系繊維材料、絹、羊毛、獣毛等の蛋白質系繊維材料を挙げるこ
とができる。合成繊維材料としては、ポリアミド繊維（ナイロン）やビニロン、ポリエス
エル、ポリアクリル等と呼ばれる繊維を挙げることができる。
【００６３】
　本発明が適用される皮革材料としては、動物性皮革、例えば、牛、水牛、豚、馬、羊、
山羊、カンガルー、鹿、豹、兎、狐、ラクダ等の天然皮革や公知の製革、なめし工程を経
て乾燥したものを挙げることができる。
【００６４】
　本発明は、これらの繊維材料の織物、編物、不織布、皮革等の単独、混紡、混繊または
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交織品に適用される。さらに複合系繊維でも良い。
　必要に応じて、染料の染着に影響を及ぼす薬剤あるいは染着促進に効果のある薬剤など
で布帛等の被印刷物を前処理しても良い。例えば反応染料を捺染する場合は、布帛などの
被印刷物に、アルカリ剤として炭酸ソーダ、炭酸カリ、重炭酸ソーダ、珪酸ソーダ、酢酸
ソーダ、セスキ炭酸ソーダ、トリクロル酢酸ソーダ等を３～１５重量％、転写時の黄変防
止、転写性向上、染着向上等の目的で尿素を３～２５重量％、マイグレーション防止剤と
して親水性増粘物質、例えばアルギン酸ソーダの０．０５～１重量％を含め混合液を浸漬
し、パッド乾燥しても良い。また、酸性染料をプリントする場合は、染着促進剤として酸
アンモニウム塩、例えば硫酸アンモニウム、酒石酸アンモニウム等を０．５～５重量％、
マイグレーション防止剤として耐酸性の天然ガム類０．０５～０．５重量％を含む混合液
を浸漬し、パッド乾燥しても良い。しかし、本発明においては、通常こういった前処理は
不要である。
【実施例】
【００６５】
　以下の実施例によって本発明を更に詳細に説明するが、本発明はこれらの実施例に制約
されるものではない。なお、例中、％は重量％を意味する
　＜評価方法＞
（１）インキ濃度：捺染後の繊維材料のベタ部（ブラック、シアン、マゼンタ、イエロー
）をX-rite（サカタインクスエンジニアリング社製、スペクトロアイＬＴ）を使用して測
定し、４色合計値を用いた。
（２）剥離性：スチーミング後の捺染紙を布地から剥離した際の捺染紙の状態を確認して
評価した。
○：剥離がスムーズにできる、×：剥離の際、捺染紙が切れ、捺染紙の一部が布地に残る
。
（３）乾燥性：原紙に糊液を塗工後、１０５℃の送風乾燥機（ＩＳＵＺＵ社製）にて、６
０秒間乾燥した後の、糊層の状態を目視で観察した。
○：十分に乾燥している、△：一部湿潤部分が残っている、×：大部分が湿潤している
　実施例１－１
　糊層（インク受容層兼接着層）となる混合糊液として、プラスコートＲＺ－１４２（水
溶性ポリエスエル樹脂系バインダー２５％水溶液：互応化学工業社製）７００ｇ、ソルビ
トーゼＣ－５（エーテル化澱粉：ＡＶＥＢＥ社製）１０ｇ、ＦＤアルギンＢＬ（アルギン
酸ソーダ低粘度品粉体：古川化学工業社製）１９８ｇ、エンバテックスＤ－２３（珪酸ア
ルミニウム誘導体：共栄科学社製）１９０ｇ、マイクロイドＭＬ３８９（酸化珪素：東洋
化学社製）５ｇ、ジシアンジアミド７０ｇ、ソーダ灰８５ｇ、水約１２００ｇを、撹拌機
でよく撹拌して混合し、固形分濃度を２５重量％に調整して混合糊液を作製した。
【００６６】
　この糊層（インク受容層兼接着層）となる混合糊液を、原料パルプがクラフトパルプ２
８％、古紙パルプ４５％、メカニカルパルプ１７％である中質紙（密度０．４５ｇ／ｃｍ
３、湿潤強度１．４ｋＮ／ｍ（ＭＤ方向）、０．７２ｋＮ／ｍ（ＣＤ方向）、坪量６２ｇ
／ｍ２）の片面に、メイヤーバーを用いて２６ｇ／ｍ２付与し、捺染印刷用転写紙を得た
。その際の乾燥性は良好であった。次いで、反応染料インク液を、上記捺染印刷用転写紙
上にインクジェットプリンター（ＤＣＰ－Ｊ５１５Ｎ：brother製インクジェットプリン
ター）によってプリントを行い、乾燥し、捺染紙を得た。
【００６７】
　次いでこの反応染料によりプリントした捺染紙と綿ブロード布を密着させ、加熱・加圧
（１５０℃、１．４７Ｎ／ｍｍ２、２ｍ／ｍｉｎ．ローラー型）して綿ブロード布に捺染
紙を貼り付けた。次いで捺染紙を貼りつけたまま綿ブロード布を２０分間、スチーム処理
を行って、画像を綿ブロード布に転写した。その後、捺染紙を綿ブロード布から剥離して
除去した後、常法により、水洗・ソーピング・水洗・乾燥し、捺染印刷された捺染布を得
た。
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【００６８】
　このようにして得られた捺染布のベタ部インキ濃度は６．２４であった。また、捺染紙
と綿ブロード布は容易に剥離できた。
　実施例１－２
　実施例１－１において、混合糊の付与量を１９ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例１－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は６．２０であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００６９】
　実施例１－３
　実施例１－１において、混合糊の付与量を１５ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例１－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は６．１５であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００７０】
　実施例１－４
　実施例１－１において、混合糊の付与量を１０ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例１－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は６．１７であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００７１】
　実施例１－５
　実施例１－１において、混合糊の付与量を５ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例１－１と
同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イン
キ濃度は４．３５であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００７２】
　実施例１－６
　実施例１－１において、混合糊の付与量を３２ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例１－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性評価においては、大部分が湿潤していた。得
られた捺染布のベタ部インキ濃度は６．１０であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容
易に剥離できた。
【００７３】
　実施例２－１
　実施例１－２において、原紙の原料パルプがクラフトパルプ１００％である上質紙（密
度０．５８ｇ／ｃｍ３、湿潤強度２．０１ｋＮ／ｍ（ＭＤ方向）、０．８５ｋＮ／ｍ（Ｃ
Ｄ方向）、坪量７２ｇ／ｍ２）を用いた以外は実施例１－２と同様に行った。捺染印刷用
転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部インキ濃度は５．９６であった
。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００７４】
　実施例２－２
　実施例２－１において、混合糊の付与量を１５ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例２－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は５．９５であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００７５】
　実施例２－３
　実施例２－１において、混合糊の付与量を１０ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例２－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は５．９６であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００７６】
　実施例３－１
　実施例１－２において、原紙の原料パルプがクラフトパルプ７２％、メカニカルパルプ
２８％である中質紙（密度０．６１ｇ／ｃｍ３、湿潤強度１．０３ｋＮ／ｍ（ＭＤ方向）
、０．５５ｋＮ／ｍ（ＣＤ方向）、坪量６５ｇ／ｍ２）を用いた以外は実施例１－２と同
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様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部インキ
濃度は６．０５であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００７７】
　実施例３－２
　実施例３－１において、混合糊の付与量を１５ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例３－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は５．９４であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００７８】
　実施例３－３
　実施例３－１において、混合糊の付与量を１０ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例３－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は５．８０であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００７９】
　実施例４－１
　実施例１－２において、原紙の原料パルプがクラフトパルプ１００％である上質紙（密
度０．６３ｇ／ｃｍ３、湿潤強度３．０７ｋＮ／ｍ（ＭＤ方向）、１．３２ｋＮ／ｍ（Ｃ
Ｄ方向）、坪量６５．５ｇ／ｍ２）を用いた以外は実施例１－２と同様に行った。捺染印
刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部インキ濃度は６．０３であ
った。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００８０】
　実施例４－２
　実施例４－１において、混合糊の付与量を１５ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例４－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は５．９４であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００８１】
　実施例４－３
　実施例４－１において、混合糊の付与量を１０ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例４－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は５．５９であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００８２】
　実施例５－１
　実施例１－２において、原紙の原料パルプがクラフトパルプ１００％である上質紙（密
度０．７２ｇ／ｃｍ３、湿潤強度２．８９ｋＮ／ｍ（ＭＤ方向）、１．２７ｋＮ／ｍ（Ｃ
Ｄ方向）、坪量６４．４ｇ／ｍ２）を用いた以外は実施例１－２と同様に行った。捺染印
刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部インキ濃度は５．９９であ
った。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００８３】
　実施例５－２
　実施例５－１において、混合糊の付与量を１５ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例５－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は５．９４であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００８４】
　実施例５－３
　実施例５－１において、混合糊の付与量を１０ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例５－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は５．６９であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００８５】
　実施例６－１
　実施例１－２において、原紙のクラフトパルプ１００％の上質紙（密度０．８３ｇ／ｃ
ｍ３、湿潤強度４．１７ｋＮ／ｍ（ＭＤ方向）、２．０７ｋＮ／ｍ（ＣＤ方向）、坪量６
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７ｇ／ｍ２）を用いた以外は実施例１－２と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は
良好であった。得られた捺染布のベタ部インキ濃度は５．９７であった。また、捺染紙と
綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００８６】
　実施例６－２
　実施例６－１において、混合糊の付与量を１５ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例６－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は５．６０であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００８７】
　実施例６－３
　実施例６－１において、混合糊の付与量を１０ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例６－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は５．４５であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００８８】
　実施例７－１
　実施例１－２において、原紙のクラフトパルプ１００％の上質紙（密度０．８８ｇ／ｃ
ｍ３、湿潤強度３．５９ｋＮ／ｍ（ＭＤ方向）、１．５２ｋＮ／ｍ（ＣＤ方向）、坪量７
０．２ｇ／ｍ２）を用いた以外は実施例１－２と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥
性は良好であった。得られた捺染布のベタ部インキ濃度は５．８９であった。また、捺染
紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００８９】
　実施例７－２
　実施例７－１において、混合糊の付与量を１５ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例７－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は５．７０であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００９０】
　実施例７－３
　実施例７－１において、混合糊の付与量を１０ｇ／ｍ２に変更した以外は実施例７－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は５．５１であった。また、捺染紙と綿ブロード布は容易に剥離できた。
【００９１】
　比較例１－１
　実施例１－２において、原料パルプがクラフトパルプ４５％、古紙パルプ５５％である
基紙に、炭酸カルシウム、微粒クレーを含んだ塗工液を両面１５ｇ／ｍ２塗布した塗工紙
（密度１．１９ｇ／ｃｍ３、湿潤強度１．１５ｋＮ／ｍ（ＭＤ方向）、０．４７ｋＮ／ｍ
（ＣＤ方向）、坪量５２．２ｇ／ｍ２）を原紙として使用した以外は、実施例１－１と同
様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部インキ
濃度は５．５６であった。また、捺染紙と綿ブロード布は剥離し難く、捺染紙の一部が綿
ブロードに貼りついたままであった。
【００９２】
　比較例１－２
　比較例１－１において、混合糊の塗布量を１５ｇ／ｍ２に変更した以外は比較例１－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は５．６０であった。また、捺染紙と綿ブロード布は剥離し難く、捺染紙の一部
が綿ブロードに貼りついたままであった。
【００９３】
　比較例２－１
　実施例１－２において、原料パルプがクラフトパルプ８％、古紙パルプ８０％、メカニ
カルパルプ１２％である上質紙（密度０．５８ｇ／ｃｍ３、湿潤強度１．５１ｋＮ／ｍ（
ＭＤ方向）、０．３２ｋＮ／ｍ（ＣＤ方向）、坪量４３．８ｇ／ｍ２）を原紙として用い
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た以外は、実施例１－２と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得
られた捺染布のベタ部インキ濃度は６．０６であった。また、捺染紙と綿ブロード布は剥
離し難く、捺染紙の一部が綿ブロードに貼りついたままであった。
【００９４】
　比較例２－２
　比較例２－１において、混合糊の付与量を１５ｇ／ｍ２に変更した以外は比較例２－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は５．９５であった。また、捺染紙と綿ブロード布は剥離し難く、捺染紙の一部
が綿ブロードに貼りついたままであった。
【００９５】
　比較例２－３
　比較例２－１において、混合糊の付与量を１０ｇ／ｍ２に変更した以外は比較例２－１
と同様に行った。捺染印刷用転写紙の乾燥性は良好であった。得られた捺染布のベタ部イ
ンキ濃度は５．９０であった。また、捺染紙と綿ブロード布は剥離し難く、捺染紙の一部
が綿ブロードに貼りついたままであった。
【００９６】
【表１－１】

【００９７】
【表１－２】

【００９８】
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【表１－３】

【００９９】
　実施例及び比較例の結果を表１にまとめた。原紙の密度が低い方が、インキ濃度が高く
なっており、鮮明な転写画像が得られる。糊の付与量が多すぎると、乾燥性が低下する傾
向にある。
【０１００】
　比較例１、比較例２の結果から、原紙密度が１．０ｇ／ｃｍ３を超えるとインキ濃度が
低くなり、また、湿潤強度が低いと剥離性が悪化することがわかる。
　捺染転写紙の原紙の密度が低い場合、綿ブロード布と転写紙を圧着時に、転写紙がクッ
ションの役割となり、転写紙のインクが綿ブロードに押し込まれることが予想される。そ
のため、スチーム処理後の捺染布のインキ濃度が上がると考えられる。

【図１】
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