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(57)【要約】
　本開示の実施態様には、紙塗工用組成物、塗工紙及び
／または塗工板紙、並びに紙塗工用組成物を用いて塗工
紙及び／または塗工板紙を形成する方法が含まれる。紙
塗工用組成物の実施態様は、紙塗工用組成物に用いられ
る他の顔料（例えば、無機顔料）に対して、高水準の中
空ポリマー顔料を含む。紙塗工用組成物は、下地の原紙
の圧密（すなわち永久変形）を最小化しつつ、塗工紙及
び／または塗工板紙に幅広い様々な所望の特徴（例えば
、高光沢度、良好な平滑度、改良された曲げこわさ）を
提供することができる。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　塗工紙または塗工板紙であって：
　第１の主面と、該第１の主面の反対側の第２の主面とを有する原紙；
　該第１及び該第２の主面の少なくとも一面上への塗工層であって、
　結合剤と、
　全顔料１００質量部あたり約２５質量部～約６５質量部の中空ポリマー顔料及び該顔料
１００質量部の残部である他の顔料と、
　を有する塗工用配合剤から形成された塗工層；並びに
　１．６５ＰＰＳ－Ｈ５よりも小さい該塗工層の平滑度、
　を有する、塗工紙または塗工板紙。
【請求項２】
　該塗工層の平滑度と該原紙の坪量との乗積によって複合曲げこわさを割ることから計算
される少なくとも約０．５ガーレー（（ＰＰＳ－Ｓ１０（ｇ／ｃｍ2））の曲げこわさ係
数を有する、請求項１に記載の塗工紙または塗工板紙。
【請求項３】
　少なくとも約１ｍｍ（ｇ／ｍ2）のかさばり係数を有する、請求項１に記載の塗工紙ま
たは塗工板紙。
【請求項４】
　該中空ポリマー顔料が、全顔料１００質量部あたり約３０質量部～約５０質量部の範囲
の量を有する、請求項１に記載の塗工紙または塗工板紙。
【請求項５】
　該塗工層の非変形中空ポリマー顔料に比べて、該中空ポリマー顔料の少なくとも５０％
が変形している、請求項１に記載の塗工紙または塗工板紙。
【請求項６】
　該塗工層を適用される前の該原紙の初期厚みと比べて、該塗工紙の該原紙が、実質的に
変化がない厚みを有する、請求項５に記載の塗工紙または塗工板紙。
【請求項７】
　該塗工層を適用される前の該原紙の初期厚みと比べて、該塗工紙の該原紙が、約１０％
以下の変化した厚みを有する、請求項５に記載の塗工紙または塗工板紙。
【請求項８】
　該塗工層の該中空ポリマー顔料が、複数の不連続の中空ポリマー顔料の塊を形成し、該
塊のそれぞれが、流体力学クロマトグラフィーによって測定される約１マイクロメートル
よりも大きい体積メジアン径を有する、請求項１に記載の塗工紙または塗工板紙。
【請求項９】
　該原紙及び該塗工層の間にベースコートをさらに含む、請求項１に記載の塗工紙または
塗工板紙。
【請求項１０】
　塗工紙または塗工板紙を製造する方法であって：
　結合剤と、
　全顔料１００質量部あたり約２５質量部～約６５質量部の中空ポリマー顔料及び該顔料
１００質量部の残部である他の顔料と、
　を含む塗工用組成物を用いて、原紙の少なくとも一面を塗工すること；並びに
　該原紙上の該塗工用組成物をカレンダー加工して、１．６５ＰＰＳ－Ｈ５よりも小さい
該原紙の該塗工層の平滑度を形成すること、
　を有する、塗工紙または塗工板紙の製造方法。
【請求項１１】
　該原紙が、原紙上に塗工厚みを形成し、且つ該原紙上の該塗工用組成物をカレンダー加
工装置に通すことが、該塗工用組成物を圧縮して、少なくとも２０％、該塗工厚みを減少
することを含む、請求項１０に記載の方法。
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【請求項１２】
　該塗工用組成物を圧縮することが、該塗工厚みにわたって、該塗工用組成物を均一に圧
縮することを含む、請求項１１に記載の方法。
【請求項１３】
　該原紙が、該原紙上に該塗工用組成物を加工する前の初期厚みを有し、
　該原紙上の該塗工用組成物を該カレンダー加工装置に通すことが、該原紙の該初期厚み
と比べて、約１０％以下の変化した厚みに、該初期厚みを圧縮することを含む、
　請求項１１に記載の方法。
【請求項１４】
　該原紙が、該原紙上の該塗工用組成物を加工する前の初期厚みを有し、
　該原紙上の該塗工用組成物を該カレンダー加工装置に通すことが、該原紙の該初期厚み
を維持することを含む、
　請求項１１に記載の方法。
【請求項１５】
　該原紙上の該塗工用組成物を加工することが、該中空ポリマー顔料の少なくとも５０％
を変形することを含む、請求項１０に記載の方法。
【請求項１６】
　該塗工用組成物を用いて該原紙の少なくとも一面を塗工することが、約０．５～約２０
ｇ／ｍ2の塗工質量で該塗工用組成物の単一層を適用することを含む、請求項１０に記載
の方法。
【請求項１７】
　該原紙上の該塗工用組成物をカレンダー加工することが、少なくとも約０．５ガーレー
（（ＰＰＳ－Ｓ１０）（ｇ／ｍ2））の曲げこわさ係数を形成する、請求項１０に記載の
方法。
【請求項１８】
　該原紙上の該塗工用組成物をカレンダー加工することが、少なくとも約１ｍｍ（ｇ／ｍ
2）のかさばり係数を形成する、請求項１０に記載の方法。
【請求項１９】
　結合剤；
　流体力学クロマトグラフィーによって測定される、第１の所定値の体積メジアン径を有
する第１の中空ポリマー顔料；及び
　流体力学クロマトグラフィーによって測定される、該第１の所定値よりも少なくとも２
５％小さい第２の所定値の体積メジアン径を有する第２の中空ポリマー顔料、
　を含む、紙塗工用組成物。
【請求項２０】
　全中空ポリマー顔料１００質量部あたり、少なくとも約９質量部～約３０質量部の第２
の中空ポリマー顔料を含む、請求項１９に記載の紙塗工用組成物。
【請求項２１】
　該第２の中空ポリマー顔料の該体積メジアン径が、該第１の中空ポリマー顔料の該体積
メジアン径よりも少なくとも５０％小さい、請求項１９に記載の紙塗工用組成物。
【請求項２２】
　該第１の中空ポリマー顔料及び該第２の中空ポリマー顔料の該体積メジアン径が、約３
００ナノメートル～約１１００ナノメートルの範囲にある、請求項１９に記載の紙塗工用
組成物。
【請求項２３】
　該第１の中空ポリマー顔料及び該第２の中空ポリマー顔料が、約２０質量部～約３０質
量部の中空粒子を提供する、請求項１９に記載の紙塗工用組成物。
【請求項２４】
　該第１の中空ポリマー顔料及び該第２の中空ポリマー顔料が、該塗工用組成物で形成さ
れた塗工厚みを通じて延在する一連の接触した中空ポリマー顔料を達成することができる
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、請求項２３に記載の紙塗工用組成物。
【請求項２５】
　該第１の中空ポリマー顔料が約４０～約６０％の空隙容量を有する、請求項１９に記載
の紙塗工用組成物。
【請求項２６】
　請求項１９に記載の紙塗工用組成物から形成された塗工層を有する紙または板紙。
【請求項２７】
　塗工紙または塗工板紙であって：
　第１の主面と、該第１の主面の反対側の第２の主面とを有する原紙；並びに
　該第１及び該第２の主面の少なくとも一面上への塗工層であって、
　結合剤と、
　流体力学クロマトグラフィーによって測定される、第１の所定値の体積メジアン径を有
する第１の中空ポリマー顔料と、
　流体力学クロマトグラフィーによって測定される、該第１の所定値よりも少なくとも２
５％小さい第２の所定値の体積メジアン径を有する第２の中空ポリマー顔料と、
　を有する、塗工用配合剤から形成された塗工層、
　を有する、塗工紙または塗工板紙。
【請求項２８】
　該第１及び該第２の主面の少なくとも一面上への該塗工層が、該紙塗工用組成物の全固
形分１００質量部あたり約３０質量部未満の該第１の中空ポリマー顔料及び該第２の中空
ポリマー顔料を含む、請求項２７に記載の塗工紙または塗工板紙。
【請求項２９】
　該第１及び該第２の主面の少なくとも一面上への該塗工層が、約１．６５ＰＰＳ－Ｈ５
より小さい平滑度を有する、請求項２７に記載の塗工紙または塗工板紙。
【請求項３０】
　該塗工層が、全中空顔料１００質量部あたり約１５質量部～約３０質量部の該第２の中
空ポリマー顔料を含む、請求項２７に記載の塗工紙または塗工板紙。
【請求項３１】
　該塗工層の非変形中空ポリマー顔料に比べて、該全中空顔料の少なくとも５０％が変形
している、請求項３０に記載の塗工紙または塗工板紙。
【請求項３２】
　該塗工層を適用される前の該原紙の初期厚みと比べて、該塗工紙の該原紙が、実質的に
変化がない厚みを有する、請求項３１に記載の塗工紙または塗工板紙。
【請求項３３】
　該塗工層を適用される前の該原紙の初期厚みと比べて、該塗工紙の該原紙が、約１０％
以下の変化した厚みを有する、請求項３１に記載の塗工紙または塗工板紙。
【請求項３４】
　第１の次元量を備えた個別粒子を有する第１の中空ポリマー顔料を選択すること；
　該第１の中空ポリマー顔料の該第１の次元量に基づいて、第２の次元量を備えた個別粒
子を有する第２の中空ポリマー顔料を選択すること；
　該第１の中空ポリマー顔料と該第２の中空ポリマー顔料とを混合すること；及び
　結合剤を、該第１の中空ポリマー顔料及び該第２の中空ポリマー顔料と混合すること、
　を含む、紙塗工用組成物を形成する方法。
【請求項３５】
　第２の中空ポリマー顔料を選択することが、該第１の中空ポリマー顔料の該第１の次元
量よりも少なくとも２５％小さい該第２の次元量を備えた個別粒子を有する該第２の中空
ポリマー顔料を選択することを含む、請求項３４に記載の方法。
【請求項３６】
　第２の中空ポリマー顔料を選択することが、該第１の中空ポリマー顔料の該第１の次元
量よりも少なくとも５０％小さい該第２の次元量を備えた個別粒子を有する該第２の中空
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ポリマー顔料を選択することを含む、請求項３４に記載の方法。
【請求項３７】
　該第１の中空ポリマー顔料と該第２の中空ポリマー顔料とを混合することが、該紙塗工
用組成物の全中空ポリマー顔料１００質量部あたり約１５質量部～約３０質量部にて、該
第２の中空ポリマー顔料を混合することを含む、請求項３４に記載の方法。
【請求項３８】
　該第２の中空ポリマー顔料の該選択に基づいて、該紙塗工用組成物で形成される塗工層
の特性を調整することを含む、請求項３４に記載の方法であって、
　塗工層の該特性が平滑度、光沢度、不透明度、空隙率、及びそれらの組み合わせの群か
ら選択される、
　方法。
【請求項３９】
　該第１の中空ポリマー顔料と該第２の中空ポリマー顔料とを混合することが、該紙塗工
用組成物の顔料１００質量部あたり約３０質量部未満の顔料を提供する、請求項３４に記
載の方法。
【請求項４０】
　該塗工厚みを通じて延在する一連の接触した中空ポリマー粒子を達成することができる
該粒子の充填を可能にする、該塗工用組成物中の該第２の中空ポリマー顔料に対する該第
１の中空ポリマー顔料の比率を決定することを含む、請求項３４に記載の方法。
【請求項４１】
　第１の中空ポリマー顔料を選択することが、該塗工用組成物で形成される塗工層の所定
の平滑度及び光沢度を達成し；
　第２の中空ポリマー顔料を選択することが、該塗工層の該平滑度及び光沢度を維持しな
がら、該紙塗工用組成物で形成される該塗工層の不透明度を改良する、
　請求項３４に記載の方法。
【請求項４２】
　塗工紙または塗工板紙であって：
　第１の主面と、該第１の主面の反対側の第２の主面とを有する原紙；
　該第１及び該第２の主面の少なくとも一面上への塗工層であって、
　結合剤と、
　全顔料１００質量部あたり約２５質量部～約６５質量部の中空ポリマー顔料及び該顔料
１００質量部の残部である他の顔料と、
　を有する、塗工用配合剤から形成された塗工層；並びに
　１．２ＰＰＳ－Ｈ１０よりも小さい該塗工層の平滑度、
　を有する、塗工紙または塗工板紙。
【請求項４３】
　該中空ポリマー顔料が、全顔料１００質量部あたり約３０質量部～約５０質量部の範囲
の量を有する、請求項４２に記載の塗工紙または塗工板紙。
【請求項４４】
　該塗工層の非変形中空ポリマー顔料に比べて、該中空ポリマー顔料の少なくとも５０％
が変形している、請求項４２に記載の塗工紙または塗工板紙。
【請求項４５】
　該塗工層を適用される前の該原紙の初期厚みと比べて、該塗工紙の該原紙が、実質的に
変化がない厚みを有する、請求項４４に記載の塗工紙または塗工板紙。
【請求項４６】
　該塗工層を適用される前の該原紙の初期厚みと比べて、該塗工紙の該原紙が、約１０％
以下の変化した厚みを有する、請求項４４に記載の塗工紙または塗工板紙。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
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　本出願は、参照することによりその全体の内容が本明細書に組み込まれる、２００７年
６月１８日に出願された米国仮特許出願第６０／９３６，１５５号の部分優先権を主張す
る。
【０００２】
　本開示は、紙塗工用組成物、塗工紙、及び塗工紙を形成するための方法に関する。
【背景技術】
【０００３】
　紙に印刷された文字及び／または像の外観は、紙の塗工層の存在によって影響され得る
。塗工層は、クレー、顔料、及び結合剤の混合物を含むことができる。インクが非塗工紙
に適用されるとき、インクは紙に吸収される。インクが塗工紙に適用されるとき、インク
は塗工層上に位置する。この特質によって、塗工紙に印刷されたインクがくっきりした輪
郭を保つことが可能になる。結果として、塗工紙は概して、より輪郭がはっきりして、よ
り明るい像を作りだし、非塗工紙よりも良好な反射率を有する。
【０００４】
　塗工紙の製造においては、塗工層が最初に原紙上に適用され、次いで塗工された原紙が
カレンダー加工操作で固められ、印刷により適したものにされる。カレンダー加工は、さ
まざまに、塗工紙の表面並びに全体の紙構造に影響する。例えば、カレンダー加工は紙の
粗さを低減する。塗工紙の粗さは特に、カレンダー加工中の繊維網の変形に依存する。粗
さの減少は、しばしば光沢度の増加を伴う。紙の光沢度は、表面に関連した紙の特性であ
り、主に、カレンダー加工での塗工層構造の変形に依存する。
【０００５】
　カレンダー加工はまた、原紙の構造及び特性にも影響する。例えば、カレンダー加工は
、原紙の、不透明度の減少、曲げこわさの減少、及び強度の低下をもたらし得る。これは
、塗工紙がきつくカレンダー加工された場合に、とくに当てはまる。
【０００６】
　塗工層は、カレンダー加工プロセスにおいて、高度の光沢、光沢、光沢のない、または
つや消し（光沢がない）の仕上げに仕上げられ得る。これらの仕上げの種類について他の
若干の変化態様が可能である。塗工紙はまた、その白色度及び光沢度の水準によっていく
つかの等級に分類される。等級は、高級塗工紙（最も白色度が高く且つ最高品質の等級の
塗工紙）、塗工紙＃１、塗工紙＃２、塗工紙＃３、塗工紙＃４、塗工紙＃５、塗工板紙、
塗工レーザー紙、塗工Ｃ１Ｓ（一面のみを塗工）、塗工返信用はがき、及び塗工ＳＣＡ（
スーパーカレンダーされたタイプＡ）を含むことができる。
【０００７】
　様々な等級の塗工紙及び塗工紙を形成するために用いられる塗工用組成物の製造に関す
る改良についての要望が、当技術分野で継続してある。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本開示は紙塗工用組成物、塗工紙及び／または塗工板紙、並びに紙塗工用組成物を用い
た塗工紙及び／または塗工板紙を形成する方法の実施態様を提供する。本明細書で述べる
ように、紙塗工用組成物の実施態様は、従来の紙塗工用組成物に用いられる中空ポリマー
顔料の水準に対して、高水準の中空ポリマー顔料を含む。紙塗工用組成物は、下地の原紙
の圧密（すなわち永久変形）を最小化しつつ、塗工紙及び／または塗工板紙に幅広い様々
な所望の特徴（例えば、高光沢度、良好な平滑度、改良された曲げこわさ）を提供するこ
とができる。結果として、本開示の実施態様は、塗工紙及び／または塗工板紙に、本開示
で達成される光沢度及び平滑度の水準を有しつつ、他の方法では不可能である改良された
曲げこわさ及びかさばり係数の値を提供することができる。
【０００９】
　本明細書で用いられるとき、「紙及び／または板紙」とは、例えばセルロース、ヘミセ
ルロース、リグニン、及び／または合成繊維のような植物及び／または木材の繊維を少な
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くとも部分的に含むことができる繊維を融合した原紙を言う。他の成分も当然、紙及び／
または板紙の原紙の組成物中に含まれ得る。本明細書で用いられるように、紙及び／また
は板紙は、それらの厚み、強度、及び／または質量が異なるが、両者は、本明細書で提供
される紙塗工用組成物及び方法の実施態様によって改良されて塗工紙及び／または塗工板
紙を形成することを目的としている。読みやすさを向上するために、「紙」という用語が
用いられる文脈から明らかであるような解釈を明確に意図しなければ、「紙」が、紙及び
／または板紙の両方を包含するという認識を有して、「紙及び／または板紙」なる表現は
、本明細書において「紙」という用語で置き換えられる。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　本開示の実施態様は、原紙と、本開示の紙塗工用組成物から形成された塗工層とを有す
る塗工紙を含む。本開示の紙塗工用組成物は、原紙の第１及び／または第２の主面の少な
くとも一面上に適用される。本開示の紙塗工用組成物から形成された塗工層は、ベースコ
ート、トップコート、及び／または塗工紙のベースコート及びトップコートの間の１以上
の中間コートとして、用いられ得る。
【００１１】
　様々な実施態様について、紙塗工組成物は、結合剤及び、塗工用組成物に用いられる他
の顔料（例えば、無機顔料）に対して高水準の中空ポリマー顔料を含む。例えば、紙塗工
用組成物に用いられる高水準の中空ポリマー顔料は、全顔料１００質量部あたり約２５質
量部～約６５質量部の範囲にあることができる。本明細書で用いられるとき、「質量部」
なる用語は、無水ベースの質量部であり、当技術分野で良く知られているように、質量部
は顔料の１００質量部を基準とする。
【００１２】
　本開示の目的のために、「無水」なる用語は、実質的に液体がないことを意味し、「無
水ベース」なる用語は、乾燥材料の質量を言う。例えば顔料の固形分は、本質的に全ての
揮発性材料を除去した後に残っている材料の質量を意味する乾燥質量として表される。
【００１３】
　様々な実施態様について、高水準の中空ポリマー顔料は様々な形態を有する。例えば、
中空ポリマー顔料は、顔料の不連続の個別粒子であることができる。別の実施態様では、
高水準の中空ポリマー顔料は、複数の、不連続の中空ポリマー顔料の塊（ｃｌｕｓｔｅｒ
）として形成され得る。本明細書で用いられるとき、「塊」とは、２以上の中空ポリマー
顔料が結合した、複数の、不連続の中空ポリマー顔料によって形成された構造をいう。様
々な実施態様について、中空ポリマー顔料は、流体力学クロマトグラフィーによって測定
される、約１マイクロメートルよりも大きい体積メジアン径を有することができる。さら
に、いくつかの実施態様において、紙塗工用組成物は、流体力学クロマトグラフィーによ
って測定される、少なくとも２５％異なる体積メジアン径を有する２種類の中空ポリマー
顔料を含むことができる。
【００１４】
　紙塗工用組成物から形成されたその塗工層を有する原紙は、次いで、カレンダー加工さ
れ、１．６５ＰＰＳ－Ｈ５（パーカープリントサーフ５（Ｐａｒｋｅｒ　ＰｒｉｎｔＳｕ
ｒｆ　５））よりも小さい塗工層の平滑度を提供することができる。様々な実施態様につ
いて、この平滑度を有する塗工紙を、カレンダー加工装置に実質的に熱を加えずに動作す
るカレンダーの熱ロールを用いて、作ることができる。
【００１５】
　本明細書で用いられるとき、「カレンダー加工装置に実質的に熱を加えない」とは、カ
レンダー加工プロセス中に発生した熱及び／または一定の動作温度を保持するためにカレ
ンダー加工装置に加えた熱を超えて、カレンダー加工装置に実質的にさらなる熱を加えな
い動作温度をいう。そのようなものとして、ある場合には、「カレンダー加工装置に実質
的に熱を加えない」ということが、カレンダー加工プロセスに応じて、約２０℃～約６５
℃であることができる。驚くべきことに、１．６５ＰＰＳ－Ｈ５よりも小さい平滑度が、
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仮にあったとしても最小限に塗工紙の原紙を圧密（すなわち永久変形）しつつ、このカレ
ンダー動作温度にて達成される。
【００１６】
　本明細書で述べられる平滑度に加えて、塗工紙はまた、高光沢度を有することができる
。本明細書で用いられるとき、「高光沢度」とは、７５°の反射角度にて測定される６５
以上のＴＡＰＰＩ光沢値を含む。
【００１７】
　本明細書で用いられるとき、「ａ」、「ａｎ」、「ｔｈｅ」、「ｏｎｅ　ｏｒ　ｍｏｒ
ｅ（１以上）」、及び「ａｔ　ｌｅａｓｔ　ｏｎｅ（少なくとも１）」は互換性を有して
用いられる。「含む」なる用語及びその変形は、これらの用語が明細書及び特許請求の範
囲で示されるところで、限定した意味を有さない。したがって、例えば、「結合剤」を含
む反応混合物は、「１以上の結合剤」を含む結合剤を意味すると解釈され得る。
【００１８】
　「及び／または」とは、列挙した要素の１つまたは全てを意味する。
【００１９】
　また、本明細書では、端点による数の範囲の記述は、その範囲内に含まれる全ての数を
含む（例えば、１～５は、１、１．５、２、２．７５、３、３．８０、４、５などを含む
）。
【００２０】
　本開示の上述の発明の概要は、本開示の、それぞれの開示された実施態様または全ての
実施を記載することを目的としていない。以下の記載が、具体例をより詳しく例示する。
本願全体の中のいくつかの箇所において、様々な組み合わせで用いられ得る実施例のリス
トによって指針が提供される。各場合において、記載されたリストは、代表的な群として
の役割のみを果たし、排他的なリストとして解釈すべきではない。
【図面の簡単な説明】
【００２１】
【図１Ａ】プレコートされた原紙上への、本開示の一実施態様による紙塗工用組成物の塗
工層についての走査型電子顕微鏡（ＳＥＭ）像であり、カレンダー加工されていない状態
の塗工紙の像である。
【図１Ｂ】プレコートされた原紙上への、本開示の一実施態様による紙塗工用組成物の塗
工層についての走査型電子顕微鏡（ＳＥＭ）像であり、カレンダー加工されていない状態
の塗工紙の像である（図１Ａとは異なる倍率で撮影）。
【図１Ｃ】プレコートされた原紙上への、本開示の一実施態様による紙塗工用組成物の塗
工層についての走査型電子顕微鏡（ＳＥＭ）像であり、カレンダー加工（６５．６℃にて
１４０ｋＮ／ｍ）された状態の塗工紙の像である。
【図１Ｄ】プレコートされた原紙上への、本開示の一実施態様による紙塗工用組成物の塗
工層についての走査型電子顕微鏡（ＳＥＭ）像であり、カレンダー加工（６５．６℃にて
１４０ｋＮ／ｍ）された状態の塗工紙の像である（図１Ｃとは異なる倍率で撮影）。
【発明を実施するための形態】
【００２２】
　本開示は、紙塗工用組成物、塗工紙、及び紙塗工用組成物から形成された塗工層を有す
る塗工紙を形成する方法を提供する。本明細書で述べられるように、他の顔料（例えば、
無機顔料）に対して高水準の中空ポリマー顔料を用いることによって、カレンダー加工プ
ロセス中に、原紙に対して、塗工用組成物を選択的に永久変形させることが可能になる。
【００２３】
　本開示の塗工用組成物は、下地の原紙の圧密（すなわち永久変形）を最小化しつつ、幅
広い様々な所望の特徴（例えば、高光沢度、良好な平滑度）を有する塗工紙を提供するこ
とができる。原紙は、カレンダー加工プロセス中に、たとえあったとしても最小限に圧密
され得るので、６５以上の光沢度（７５°の反射角度におけるＴＡＰＰＩ光沢値）及び１
．６５ＰＰＳ－Ｈ５（パーカープリントサーフ５）よりも小さい平滑度を与える塗工層を
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提供されつつ、原紙は、カレンダー加工プロセスの前からのその初期の曲げこわさ及びバ
ルク特性を保つことができる。さらに、紙塗工用組成物は、斑点形成しにくい塗工紙を作
りながら、またはバニシ仕上げしながら、カレンダー加工の際のビルドアップ（ｃａｌｅ
ｎｄｅｒｉｎｇ　ｂｕｉｌｄｕｐ）をほとんど形成せず、また、良好な印刷強度及び良好
なインクセッティング（ｉｎｋ　ｓｅｔｔｉｎｇ）性能を有する。
【００２４】
　さらに、塗工紙の特徴（例えば、高光沢度、良好な平滑度）が、カレンダー加工装置に
実質的に熱を加えないプロセスを含む低いカレンダー加工温度にて達成され得る。この低
いカレンダー加工温度における動作はまた、斑点形成しにくい塗工紙を作りながら、また
はバニシ仕上げしながら、カレンダー加工の際のビルドアップをほとんど形成せず、また
、良好な印刷強度及び良好なインクセッティング性能をもたらす。
【００２５】
　本開示の様々な実施態様によれば、塗工用組成物は、結合剤と、従来の紙塗工用組成物
に用いられる中空ポリマー顔料の水準に対して高水準の中空ポリマー顔料とを含むことが
できる。例えば、高水準の中空ポリマー顔料は、全顔料１００質量部あたり、２５質量部
～約６５質量部が中空ポリマー顔料であり、顔料１００質量部の残部が他の顔料であるこ
とができる。さらなる実施態様では、紙塗工用組成物に用いられる中空ポリマー顔料の量
は、全顔料１００質量部あたり約３０質量部～約５０質量部の範囲であることができる。
様々な実施態様において、紙塗工用組成物に用いられる中空ポリマー顔料の量は、全顔料
１００質量部あたり約３５質量部～約４５質量部の範囲であり、顔料１００質量部の残部
が他の顔料であることができる。
【００２６】
　本明細書に記載されるように、本開示の高水準の中空ポリマー顔料を含んだ紙塗工用組
成物中を使用することは、高水準の中空ポリマー顔料を有さない塗工用組成物を用いて塗
工した紙と比べて、上記の紙塗工用組成物を用いて塗工した紙の平滑度を改良することが
できる。例えば、Ａｍｉｃｋによる国際公開第ＷＯ９９／６３１５７号（以下ＷＯ９９／
６３１５７号）は、紙塗工用組成物中に高水準の中空ポリマー顔料を使用することを記載
しているが、しかしながら、ＷＯ９９／６３１５７号に含まれる実施例において、高水準
の中空ポリマー顔料を含む組成物を用いて塗工した紙のそれぞれの試料が、対照よりも大
きいパーカープリント平滑度の値を示している。特に、高水準の中空ポリマー顔料を有す
る塗工用組成物を用いて調製されたＷＯ９９／６３１５７号に含まれる試料が全て、１．
７９ＰＰ－Ｈ５よりも大きいパーカープリント平滑度の値を有し、一方で、対照が約１Ｐ
Ｐ－Ｈ５のパーカープリント平滑度の値を有する。言い換えれば、高水準の中空ポリマー
顔料が塗工用組成物に含まれるとき、塗工紙の平滑度が悪化している。当業者には明らか
なように、実際のところ、平滑度の値の増加は塗工紙の平滑度の低下である。
【００２７】
　同様に、塗工用組成物中に高水準の中空ポリマー顔料を含むことは、得られる塗工紙の
平滑度に悪影響を与えることが、当技術分野において認識されている。また一方、この認
識は、塗工用組成物中の中空ポリマー顔料の水準を低水準の中空ポリマー顔料（例えば、
全顔料１００質量部あたり約１０質量部）から徐々に増加させた実験に基づいている。塗
工用組成物中の中空ポリマー顔料の水準を上記のように徐々に増加させて、塗工紙の平滑
度を測定するとき、平滑度の値は増加を示す。平滑度の値の上昇傾向のために、当業者は
、塗工用組成物中に含まれる中空ポリマー顔料の水準が増加するにつれて、平滑度がさら
に増加するであろうというデータを推定している。
【００２８】
　しかしながら、本開示の実施態様は、本明細書に明示されるように、全顔料１００質量
部あたり約２５質量部～約６０質量部が中空ポリマー顔料であり、顔料１００質量部の残
部が他の顔料であるように、中空ポリマー顔料の水準が高水準の中空ポリマー顔料に達す
るとき、平滑度の値が顕著に減少することを示す。そのような実施態様において、塗工用
組成物が高水準の中空ポリマー顔料を含むとき、そこから作られる塗工紙の平滑度の値は
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実際に改良する。実に、本開示の実施態様は、対照よりも良好で、１．６５ＰＰ－Ｈ５よ
りも小さい平滑度を有する塗工紙を提供する。
【００２９】
　様々な中空ポリマー顔料が、本開示の塗工用組成物に好適である。例えば、好適な中空
ポリマー顔料は、限定されるものではないが、酸コアプロセス（ａｃｉｄ　ｃｏｒｅ　ｐ
ｒｏｃｅｓｓ）によって作られるもの及び／またはエステルコアプロセス（ｅｓｔｅｒ　
ｃｏｒｅ　ｐｒｏｃｅｓｓ）によって作られるものを含むことができる。
【００３０】
　酸コアプロセスを用いて作られる中空ポリマー顔料の例は、参照することによりその全
体が本明細書に組み込まれるＫｏｗａｌｓｋｉによる米国特許第４，４６８，４９８号明
細書にみることができる。エステルコアプロセスを用いて作られる中空ポリマー顔料の例
は、参照することによりその全体が本明細書に組み込まれるＬｅｅによる米国特許第５，
１５７，０８４号明細書及びＬｅｅによる同第５，５２１，２５３号明細書の両方にみる
ことができる。
【００３１】
　好適な中空ポリマー顔料を、様々な粒径及び空隙容量で入手可能である。平均粒径は概
して、約０．３５～約３．０マイクロメートルの範囲である。本明細書で用いるとき、「
平均粒径」とは、流体力学クロマトグラフィーによって測定される体積メジアン径をいう
。
【００３２】
　中空ポリマー顔料の空隙容量は約１５％～約６０％の範囲であることができる。好まし
い中空球形プラスチック顔料は、約０．８～１．２マイクロメートルの平均粒径及び約４
０％～５５％の空隙容量を有する。好適な中空ポリマー顔料は、それらの全てがダウ・ケ
ミカル社から商業的に入手可能であるＨＳ３０００ＮＡ中空ポリマー顔料、ＨＳ３０２０
ＮＡ中空ポリマー顔料、ＵＣＡＲＨＩＤＥ４００１、及び／若しくはＵＣＡＲＨＩＤＥ９
８、またはローム・アンド・ハース社（フィラデルフィア、ＰＡ）から入手可能であるＲ
ｈｏｐａｑｕｅ　ＨＰ　１０５５、Ｒｏｐａｑｕｅ　Ｕｌｔｒａ　Ｅ、及び／若しくはＲ
ｏｐａｑｕｅ　ＯＰ－９６を含む。
【００３３】
　中空ポリマー顔料の混合物もまた、塗工用組成物に用いることができる。そのような組
成物はポリモーダル（ｐｏｌｙｍｏｄａｌ）系と考えられ得る。「ポリモーダル」とは、
少なくとも２つの異なる次元量、例えば、流体力学クロマトグラフィーによって測定され
る体積メジアン径、を有する中空ポリマー顔料を含む塗工用組成物をいう。塗工用組成物
は、２種の異なる大きさの中空ポリマー顔料を有するバイモーダル（ｂｉｍｏｄａｌ）で
あることができる。また一方、３種以上の異なる大きさの中空ポリマー顔料を有する塗工
用組成物も可能である。
【００３４】
　本開示の実施態様において、２つの異なる大きさの中空ポリマー顔料を混合することは
、平滑度、光沢度、不透明度、空隙率、及びそれらの組み合わせを含む向上した塗工特性
を有する塗工層を作ることができる。さらに、異なる大きさの中空ポリマー顔料の使用は
、他の塗工層の特性に悪影響を与えずに、特定の特性を向上するために用いられ得る。同
様に、特定の目的のための特定の特性を有する塗工層を作るように、異なる大きさの中空
ポリマー顔料を、様々な比率で組み合わすことができ、様々な塗工質量にて適用すること
ができ、そして様々な圧力にてカレンダー加工することができる。
【００３５】
　いくつかの実施態様では、紙塗工用組成物は、結合剤、第１の次元量を備えた個別粒子
を有する第１の中空ポリマー顔料、及び第１の中空ポリマー顔料の第１の次元量に基づい
た第２の次元量を備えた個別粒子を有する第２の中空ポリマー顔料を含むことができる。
様々な実施態様において、第２の次元量は、第１の中空ポリマー顔料の第１の次元量より
も少なくとも２５％小さくあることができる。さらに、様々な実施態様において、第２の



(11) JP 2010-530482 A 2010.9.9

10

20

30

40

50

次元量は、第１の中空ポリマー顔料の第１の次元量よりも少なくとも５０％小さくあるこ
とができる。
【００３６】
　いくつかの実施態様では、第１及び第２の中空ポリマー顔料の第１及び第２の次元量は
、流体力学クロマトグラフィーによって測定される体積メジアン径であることができる。
そのようなものとして、第１の中空ポリマー顔料は第１の所定値の体積メジアン径を有す
ることができ、第２の中空ポリマー顔料は、第１の中空ポリマー顔料の第１の所定値より
も少なくとも２５％小さい第２の所定値の体積メジアン径を有することができる。様々な
実施態様において、第２の中空ポリマー顔料の体積メジアン径の第２の所定値は、第１の
中空ポリマー顔料の第１の所定値よりも少なくとも５０％小さくあることができる。さら
に、いくつかの実施態様では、第１及び第２の中空ポリマー顔料の体積メジアン径は、約
３００ナノメートル～約１１００ナノメートルの範囲にあることができる。
【００３７】
　いくつかの実施態様では、より多くの、例えばより低い光沢度及び平滑度を有する第２
の中空ポリマー顔料を組み込むことは、２つの系の直接平均である特性を有する塗工用組
成物をもたらすだろうということに必ずしもならない。むしろ、いくつかの実施態様では
、特性は直線的には向上せず、両方の系を超えてより一層改良され得る。例えば、１９質
量％の第２の中空ポリマー顔料を有する系についての光沢度及び平滑度は、第１または第
２の中空ポリマー顔料のいずれか一方を有する塗工用組成物を用いて形成された塗工紙よ
りも、光沢があり且つ平滑である塗工紙を形成する塗工用組成物をもたらすことができる
。
【００３８】
　本明細書で述べられるように、いくつかの実施態様では、２つの異なる大きさの中空ポ
リマー顔料の使用は、所定の特性を有するように塗工用組成物を調整するために用いられ
得る。例えば、所定の範囲内の平滑度及び光沢度を有する塗工層を形成することが望まれ
る場合、いくつかの実施態様では、２つの異なる大きさの顔料の使用は、該塗工層を形成
するための塗工用組成物を作り出すために用いられ得る。
【００３９】
　さらに、２つの異なる大きさの顔料の使用は、様々な加工条件、例えば、より高い温度
及び圧力が紙の曲げこわさに与え得る影響を軽減するために役立ち得る、より低いカレン
ダー加工の温度及び圧力を用いながら、塗工層の所定の特性を得るために用いられ得る。
さらに、目的が、コストを低減しつつ同じ特性を有する塗工層を形成することである実施
態様では、混合物の使用が、同等の塗工層の特性を得つつ、塗工用組成物に用いられる中
空ポリマー顔料の量を低減することができ、及び／または塗工質量を低減することができ
、塗工プロセスのコストを低減することができる。
【００４０】
　また、当業者に明らかなように、中空ポリマー顔料の混合物は、塗工用組成物中に含ま
れる無機顔料に依存し得る。そのようなものとして、いくつかの実施態様では、所望の特
性を有する塗工層を得るために、様々な比率の中空ポリマー顔料の混合物が、様々な無機
顔料と混合され得る。
【００４１】
　理論に束縛はされないが、２つの異なる大きさの中空ポリマー顔料の使用は、より大き
いポリマー顔料と一緒により小さいポリマー顔料を使用することに関連した向上した充填
効率の結果としての低いカレンダー加工の温度及び圧力を用いながら、改良された塗工層
の特性をもたらすことができる。明らかなように、より小さいポリマー顔料は、より大き
いポリマー顔料の周り及び隙間の間で位置を変えることができ、より大きいポリマー顔料
の間の隙間を埋めることができる。そのような例では、塗工用組成物中の第２の中空ポリ
マー顔料に対する第１の中空ポリマー顔料の比率が、ポリマー顔料の充填によって、塗工
厚みを通じて延在する一連の接触した中空ポリマー顔料を達成することができるように、
決定され得る。そのような調整によって、塗工層がより圧縮しやすく／折りたたみやすく
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なり、カレンダー加工プロセスの際に紙が永久変形しにくくなって、紙の曲げこわさを向
上する。
【００４２】
　例えば、いくつかの実施態様では、全中空顔料の少なくとも５０％が、塗工層の非変形
中空ポリマー顔料に比べて変形され得る。さらに、塗工紙の原紙が、塗工層を適用される
前の原紙の初期厚みと比べて、変化がない厚みを有することができる。いくつかの実施態
様では、塗工紙の原紙が、塗工層を適用される前の原紙の初期厚みと比べて、約１０％以
下の変化した厚みを有することができる。
【００４３】
　いくつかの実施態様では、紙塗工用組成物は、塗工用組成物の全中空ポリマー顔料１０
０質量部あたり約５質量部～約４０質量部の第２の中空ポリマー顔料を含むことができる
。様々な実施態様において、紙塗工用組成物は、塗工用組成物の全中空ポリマー顔料１０
０質量部あたり約１５質量部～約３０質量部の第２の中空ポリマー顔料を含むことができ
る。さらに、第１及び第２の中空ポリマー顔料は、紙塗工用組成物の顔料１００質量部あ
たり約３０質量部未満の顔料を提供することができる。さらに、第１及び第２の中空ポリ
マー顔料は、紙塗工用組成物の顔料１００質量部あたり約２０質量部～約３０質量部の顔
料を提供することができる。
【００４４】
　様々な実施態様について、高水準の中空ポリマー顔料は様々な形態を有することができ
る、例えば、中空ポリマー顔料は、顔料の不連続の個別粒子であることができる。別の実
施態様では、高水準の中空ポリマー顔料は、結合した複数の不連続の中空ポリマー顔料を
有する塊として形成され得る。本明細書で用いられるとき、「塊」とは、２以上の中空ポ
リマー顔料が結合した、複数の不連続の中空ポリマー顔料によって形成された構造をいう
。本明細書で用いられるとき、「結合」とは、塊を形成するように２以上の不連続の中空
ポリマー顔料を化学的に結合することをいう。一実施態様では、中空ポリマー顔料の塊は
、２以上の不連続の中空ポリマー顔料を含む。他の実施態様では、塊は、結合している２
～２０の中空ポリマー顔料を含む。さらに他の実施態様では、塊は、制限されるものでは
ないが、左右対称（例えば、球形）から非対称（例えば、円錐形、ぶどうの房状、ラズベ
リー状、及び／または棒（ｂａｒ））形状を含む様々な形状を有することができる。様々
な形状の塊の混合物も、本開示の塗工用組成物に用いることができる。
【００４５】
　２以上の中空ポリマー顔料を結合して塊を作るための様々な加工が可能である。例えば
、２以上の中空ポリマー顔料を結合するための加工は、塩を用いるかまたは陽イオン界面
活性剤を用いる制御された凝集を含むことができる。２以上の中空ポリマー顔料を結合す
る例は、参照することによりその全体が本明細書に組み込まれるＴｓａｖａｌａｓ等によ
る欧州特許出願公開第ＥＰ１７８４５３７号明細書にみることができる。他の凝集技術も
可能である。
【００４６】
　好適な凝集剤には例えば、塩化セチルピリジニウム、第４級アンモニウム塩、及びエト
キシ化第４級アンモニウム塩のような陽イオン界面活性剤；カチオンでんぷん、カチオン
性ポリアクリルアミド、ポリエチレンイミン（ＰＥＩ）、ポリアクリルアミド－ｃｏ－ア
クリル酸、ポリ（ジアリルジメチルアンモニウムクロライド）（ＰＤＡＤＭＡＣ）等のよ
うな、正、または負、または両性の、荷電高分子電解質；例えば、ポリエチレンオキシド
（ＰＥＯ）、及び部分的に加水分解されたポリ酢酸ビニルのような中性の水溶性ポリマー
；並びに、例えば塩化カルシウム、塩化亜鉛、塩化アルミニウム、及び硫酸アンモニウム
のような凝集塩が含まれる。
【００４７】
　中空ポリマー顔料が付着するコロイド的に安定な粒子はまた、好適な凝集剤であること
ができる。そのような凝集剤の例には、塩化セチルピリジニウム及びポリ（ジアリルジメ
チルアンモニウムクロライド）が含まれる。凝集剤の混合物も使用できる。凝集剤は、約
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１マイクロメートルよりも大きい質量平均の断面寸法を有する中空ポリマー顔料の凝集を
形成するために十分な量で用いられる。凝集剤の量は有利には、中空ポリマー顔料の固形
分の少なくとも約３０質量％を塊に変えるために十分な量である。さらなる実施態様にお
いて、凝集剤は、中空ポリマー顔料の固形分の少なくとも約５０質量％、少なくとも約７
５質量％、及び／または少なくとも約９０質量％を塊に変えるために十分な量であること
ができる。様々な実施態様について、中空ポリマー顔料の固形分１グラムあたり、約０．
０１～約１．０グラムの凝集剤が使用される。さらなる実施態様において、中空ポリマー
顔料の固形分１グラムあたり、約０．０３～約０．５グラムの凝集剤を使用することがで
きる。
【００４８】
　さらに、結合された中空ポリマー顔料の塊は、中空ポリマー顔料のスラリーがノズルを
通してスプレーされるせん断工程を通じて形成され得る。参照することによりその全体が
本明細書に組み込まれる、発明の名称が「Ｓｐｒａｙ　Ｄｒｉｅｄ　Ｐｏｌｙｍｅｒ　ｆ
ｏｒ　Ｃａｔａｌｙｓｔ　Ｓｕｐｐｏｒｔ」である、米国特許第６，０１３，５９４号明
細書が、せん断工程を用いて凝集されたラテックス粒子を作る方法を提供する。
【００４９】
　様々な実施態様について、得られた中空ポリマー顔料の塊は、約１マイクロメートルよ
りも大きい質量平均の断面寸法を有することができる。一実施態様において、中空ポリマ
ー顔料の塊は、約２～約１５マイクロメートルの質量平均の断面寸法を有することができ
る。様々な実施態様について、紙塗工用組成物に用いられる中空ポリマー顔料の量は、本
明細書に提供されるような範囲内にあることができる。さらに、紙塗工用組成物の実施態
様は、少なくとも５０質量％の塊状の中空ポリマー顔料を含むことができる。
【００５０】
　様々な実施態様について、紙塗工用組成物用の結合剤は、合成ラテックス、でんぷん、
またはタンパク質（例えば、大豆、カゼイン、アルブミン）、ポリビニルアルコール、カ
ルボキシメチルセルロース、ヒドロキシメチルセルロース、ポリビニルアルコール。ポリ
アクリル酸塩、及びそれらの混合物のような他の中性の結合剤からなる群から選択される
。一実施態様において、紙塗工用配合剤に用いられる結合剤は合成ラテックスである。特
に、合成ラテックスはスチレン、ブタジエン、アクリロニトリル、ブチルアクリレート、
メチルメタクリレート、スチレン－ブタジエン、スチレン－ブタジエン－アクリロニトリ
ル、スチレン－アクリル、スチレン－ブタジエン－アクリル、酢酸ビニル、及びそれらの
組み合わせの重合形態の群から選択され得る。合成ラテックスの調製に用いられ得るモノ
マーのさらなる例には、エチレン及び酢酸ビニルの混合物、並びにアクリル酸及び／また
はメタクリル酸のエステルが含まれる。
【００５１】
　さらに、本開示の結合剤はカルボキシル化され得る。例えば、本明細書に提供される合
成ラテックス結合剤をカルボキシル化することができ、すなわちカルボン酸を用いて共重
合することができる。
【００５２】
　様々な実施態様について、紙塗工用組成物の結合剤はポリマーの水性分散体であること
ができる。当然のことながら、結合剤の水性部分は、その大部分が、本明細書で述べられ
るような塗工紙の製造の際に蒸発する。一実施態様において、合成ラテックス結合剤は、
そのようなポリマーの水性分散体の一例である。さらに、合成ラテックスはモノモーダル
またはポリモーダル、例えばバイモーダルの粒径分布を有することができる。結合剤の混
合物も、塗工用組成物に用いることができる。
【００５３】
　塗工用組成物中の結合剤の平均粒径は、概して約４５０～約５０００Åである。比較的
小さい粒径を有する結合剤を含む塗工用組成物は概して改良された塗工強度を示す。なぜ
なら、より小さい粒子は、他の塗工層の成分を結合するための単位質量あたりのより大き
な表面積を提供するからである。
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【００５４】
　幅広い様々な商業的に入手可能な結合剤を入手できる。好適なラテックス結合剤の例に
は、ダウ・ケミカル社によって製造されるＣＰ６１５ＮＡ、ＣＰ６３８ＮＡ、ＤＬ９２０
、ＤＬ９６６、ＰＲＯＳＴＡＲ５４０１、及びＣＰ６９２ＮＡ；　Ｏｍｎｏｖａ　Ｓｏｌ
ｕｔｉｏｎｓ　Ｉｎｃによって製造される、ＧｅｎＦｌｏ５５７及びＧｅｎＦｌｏ５７６
；　並びにＢＡＳＦ社によって製造されるＡｃｒｏｎａｌ　Ｓ　５０４及びＡｃｒｏｎａ
ｌ　Ｓ　７２８が含まれる。好適なでんぷん結合剤は、Ｐｅｎｆｏｒｄ　Ｇｕｍ　ＰＧ２
９０（Ｐｅｎｆｏｒｄ　Ｐｒｏｄｕｃｔｓ　Ｃｏ．，Ｃｅｄａｒ　Ｒａｐｉｄｓ　ＩＡ）
を含むことができる。
【００５５】
　本開示に目的のために、結合剤を選択することができ、その使用量は、結合剤が、塗工
紙の製造用に十分な接着力と塗工強度とを有することを確保するのに十分な量であること
ができる。様々な実施態様について、紙塗工用組成物中の結合剤の量は、ピッキングに耐
えるような適切な塗工強度を提供する量であるべきである。驚くべきことに、紙塗工用組
成物に必要な結合剤の割合は、紙塗工用組成物の約１０質量％未満であることができる。
例えば、結合剤の好適な割合は、限定されるものではないが、紙塗工用組成物の約６質量
％～約１０質量％の間の範囲を含むことができる。一実施態様において、紙塗工用組成物
に用いられ得る結合剤の割合は、塗工用組成物の約５質量％～約７質量％であることがで
きる。
【００５６】
　本明細書で述べられるように、紙塗工用組成物は、中空ポリマー顔料に加えてさらなる
顔料を含んで１００質量部の全顔料を得ることができる。不連続の個別の中空ポリマー顔
料（すわなち塊ではない中空ポリマー顔料）を含む紙塗工用組成物用について、さらなる
顔料が無機顔料であることができる。無機顔料の例は、カオリンクレー、タルク、焼成ク
レー、構造クレー、重質炭酸カルシウム、沈降炭酸カルシウム、二酸化チタン、アルミニ
ウム三水和物、サテンホワイト、シリカ、酸化亜鉛、硫酸バリウム、及びそれらの混合物
を含むことができる。炭酸カルシウムは特に好ましい無機顔料である。
【００５７】
　いくつかの実施態様では、１００質量部の全顔料を得るために組成物に加えられたさら
なる顔料が、無機顔料及び／または固体ポリマー顔料であることができる。本明細書に用
いられるように、固体ポリマー顔料は、約５％以下の空隙容量を有するそれらのポリマー
顔料を含む。好適な固体ポリマー顔料の例には、制限されるものではないが、ダウ・ケミ
カル社から入手可能なＰｌａｓｔｉｃ　Ｐｉｇｍｅｎｔ　７２２、Ｐｌａｓｔｉｃ　Ｐｉ
ｇｍｅｎｔ　７３０、またはＰｌａｓｔｉｃ　Ｐｉｇｍｅｎｔ　７５６が含まれる。
【００５８】
　さらに、紙塗工用組成物が不連続の個別の中空ポリマー顔料（すわなち塊ではない中空
ポリマー顔料）を含む様々な実施態様において、１００質量部の全顔料を得るために組成
物に加えられたさらなる顔料が、固体ポリマー顔料を実質的に含まないことができる。
【００５９】
　本開示の塗工用組成物に用いられる無機顔料の粒径分布はまた、そのような塗工用組成
物を用いて形成される塗工紙の光沢度に影響を有し得る。例えば、比較的粗い粒径分布を
有する炭酸カルシウムの顔料（例えば、ＨＹＤＲＯＣＡＲＢ　６０，Ｏｍｙａ、　Ｉｎｃ
、　Ｐｒｏｃｔｏｒ　Ｖｅｒｍｏｎｔ、ＵＳＡ）が紙塗工用組成物に使用されるとき、比
較的微細な粒径分布を有する炭酸カルシウムの顔料（例えばＨＹＤＲＯＣＡＲＢ　９０、
Ｏｍｙａ、　Ｉｎｃ、　Ｐｒｏｃｔｏｒ　Ｖｅｒｍｏｎｔ、ＵＳＡ）の使用と比べて、塗
工紙について良好な光沢度及び平滑度を提供することが分かる。
【００６０】
　いくつかの実施態様において、粒子が、無機顔料の約６５％未満が約２マイクロメート
ル未満の直径である粒径分布を有する（製造者によって特定される）場合、粒子は粗い粒
径分布を有することができる。例えば、ＨＹＤＲＯＣＡＲＢ　６０は、約１．４マイクロ
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メートルのメジアン粒径を有する（製造者によって特定される）。明らかなように、比較
的微細な粒径分布を有する無機顔料に比べて、改良された光沢度及び平滑度を提供するた
めに、（上記のような）約２マイクロメートル未満の直径である無機顔料の６５％以外の
値（例えば７０％、７５％、８０％等）を有する粗い粒径分布も可能である。
【００６１】
　炭酸カルシウム顔料の微細な粒径分布を含む塗工用組成物もまた、光沢度及び平滑度に
ついて良好な結果を与える。
【００６２】
　本明細書に用いられるとき、「微細な粒径分布」とは、無機顔料の約９０％が約２マイ
クロメートル未満の直径である粒径分布を有する（製造者によって特定される）粒子をい
う。例えば、ＨＹＤＲＯＣＡＲＢ　９０は、約０．６５マイクロメートルのメジアン粒径
を有する（製造者によって特定される）。
【００６３】
　概して、微細な粒径分布の無機顔料は、粗い粒径分布の無機顔料と比べて、より高い光
沢度及びより良好な平滑度を有する塗工層を提供すると期待される。しかしながら、高水
準の中空ポリマー顔料を本開示の塗工用組成物に用いるとき、通常、例えばＨＹＤＲＯＣ
ＡＲＢ　６０のようなより低い光沢度の粗い粒径分布の無機顔料が、このたび、塗工用組
成物の他の因子及び成分が同じでありながら、例えばＨＹＤＲＯＣＡＲＢ　９０のような
従来の高光沢度の微細な粒径分布の無機顔料を用いて達成され得るよりも、塗工紙につい
てより高い光沢度を得ることができる。
【００６４】
　理論に束縛はされないが、粗い粒径分布の無機顔料が中空ポリマー顔料のより良好な充
填を可能とするために、微細な粒径分布の無機顔料と比べて、粗い粒径分布の無機顔料は
良好な光沢度及び平滑度を提供すると思われる。粗い粒径分布の無機顔料は単位体積あた
りにより少ない粒子を有するため（粗い無機顔料及び中空ポリマー顔料の所定の体積比を
前提として）、中空ポリマー顔料が塗工用組成物中で連続的になるための空間がより多く
ある。その結果、これは、本明細書で述べられるように、塗工用組成物中の中空ポリマー
顔料の充填性及び圧縮性の改良をもたらす。
【００６５】
　別の実施態様では、本明細書で述べられるように、中空ポリマー顔料の塊が、紙塗工用
組成物中に用いられ、本明細書で述べられるように、該組成物はまた無機顔料及び結合剤
の両方を含む。さらに、中空ポリマー顔料の塊を有する紙塗工用組成物はまた、中空ポリ
マー顔料の塊とは対照的に、顔料の不連続の個別粒子の形態のさらなるポリマー顔料を含
むことができる。これらの不連続の個別粒子のポリマー顔料は、固体ポリマー顔料及び／
または中空ポリマー顔料である。好適な中空ポリマー顔料の例には、本明細書で述べた顔
料が含まれる。好適な固体ポリマー顔料の例には、限定されるものではないが、ダウ・ケ
ミカル社から入手可能なＰｌａｓｔｉｃ　Ｐｉｇｍｅｎｔ　７２２、Ｐｌａｓｔｉｃ　Ｐ
ｉｇｍｅｎｔ　７３０、またはＰｌａｓｔｉｃ　Ｐｉｇｍｅｎｔ　７５６が含まれる。
【００６６】
　中空ポリマー顔料の塊を含む紙塗工用組成物について、中空ポリマー顔料の塊は、全顔
料１００質量部を基準として、顔料１００質量部あたり少なくとも約２５質量部～約６５
質量部を構成することができ；無機顔料は、顔料１００質量部あたり約３５質量部～約７
５質量部を構成することができ；結合剤は、顔料１００質量部あたり約６質量部～約２５
質量部を構成することができ；さらなるポリマー顔料は、顔料１００質量部あたり約０質
量部～約２５質量部を構成することができる。さらなる実施態様では、紙塗工用組成物に
用いられる中空ポリマー顔料の塊は、全顔料１００質量部を基準として、顔料１００質量
部あたり約３０質量部～約５０質量部を構成することができ；無機顔料は、顔料１００質
量部あたり約５５質量部～約６５質量部を構成することができ；結合剤は、顔料１００質
量部あたり約６質量部～約２５質量部を構成することができ；さらなるポリマー顔料は、
顔料１００質量部あたり約０質量部～約２５質量部を構成することができる。
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【００６７】
　所望ならば、常用の添加剤もまた、紙塗工用組成物の特性を改良するために、紙塗工用
組成物の実施態様に組み込むことができる。これらの添加剤の例には、常用の増粘剤、分
散剤、染料及び／または着色剤、防腐剤、殺生物剤、消泡剤、光学的光沢剤、湿潤強度剤
、潤滑剤、保水剤、架橋剤、界面活性剤、及びｐＨ制御剤、並びにそれらの混合物が含ま
れる。他の添加剤を紙塗工用組成物に使用することも可能である。当業者は、所望の最終
製品の特性を達成するように、適切なさらなる添加剤の選択方法を知っている。
【００６８】
　紙塗工用組成物のレオロジーは、所望の結果に応じて、当技術分野で知られているよう
に幅広く変化し得る。紙塗工用組成物の固形分は有利には、少なくとも約２５％～約６５
％であり、一実施態様では、約３０～約５０％である。
【００６９】
　本開示の実施態様について、紙塗工用組成物は、カレンダー加工プロセスの前に、原紙
の第１及び／または第２の主面の少なくとも一面上に適用される。原紙は、例えばセルロ
ース、ヘミセルロース、リグニン、及び／または合成繊維のような植物及び／または木材
の繊維を、少なくとも部分的に含むことができる繊維の乾燥した融合物であることができ
る。当然のことながら、他の成分を紙及び／または板紙の原紙の組成物中に含んでもよい
。
【００７０】
　紙塗工用組成物は、多くの様々な塗工技術を用いて原紙に適用され得る。これらの技術
の例には、ロッド、溝付きロッド、カーテン塗工、スティッフブレード、アプリケータロ
ール、ファウンテン、ジェット、ショートドウェル、スロットダイ、ベントブレード、ベ
ベルブレード、エアーナイフ、バー、グラビア、サイズプレス（常用のまたはメータリン
グ）、スプレー塗布技術、ウェットスタック（ｗｅｔ　ｓｔａｃｋ）、及び／またはカレ
ンダー加工プロセス中の塗布が含まれる。他の塗工技術も可能である。
【００７１】
　一実施態様において、紙塗工用組成物の１以上の層が、ロッド及び／またはスティッフ
ブレード塗工技術を用いて、原紙の少なくとも一面に適用される。一実施態様において、
一面あたりの全乾燥塗工質量は約０．５～約２０ｇ／ｍ2であり、さらなる実施態様では
、約４～約１０ｇ／ｍ2である。一実施態様において、塗工層を原紙の両面に適用して、
印刷シートの両面上の印刷像が同等の品質を有することを確保することができる。一実施
態様において、紙塗工用組成物を単一層として原紙に適用することができる。
【００７２】
　次いで、紙塗工用組成物の層を乾燥する。紙塗工用組成物の乾燥は、対流、伝導、放射
、及び／またはそれらの組み合わせによって達成され得る。
【００７３】
　さらに、塗工紙はまた、原紙及び本開示の塗工層の間にベースコートを含むことができ
る。本明細書に用いられるとき、「ベースコート」とは、本開示の紙塗工用組成物の下に
位置することができ、結合剤を含むことができる、着色または無着色のベースコートをい
う。ベースコートが着色されたものであるとき、顔料は、カオリン、タルク、焼成クレー
、構造クレー、重質炭酸カルシウム、沈降炭酸カルシウム、二酸化チタン、アルミニウム
三水和物、サテンホワイト、中空ポリマー顔料、固体ポリマー顔料、シリカ、酸化亜鉛、
硫酸バリウム、及びそれらの混合物からなる群から選択され得る。ベースコートの顔料成
分は単分散または多分散の粒子径分布を有することができる。
【００７４】
　ベースコート層は、紙塗工用組成物を適用するよりも前に、原紙に適用される。ベース
コート層は、本明細書に記載されるような紙塗工用組成物の場合と同様の態様で適用され
、１以上の層で適用され得る。
【００７５】
　次いで、紙塗工用組成物のその塗工層を有する原紙をカレンダー加工することができる



(17) JP 2010-530482 A 2010.9.9

10

20

30

40

50

。本明細書で用いられるとき、「カレンダー加工」とは、複数のロールを用いて１以上の
ニップを通して塗工紙を加工する、幅広い範囲の様々な操作をいう。そのようなオンまた
はオフマシンカレンダー加工プロセスの例には、制限されるものではないが、シングルニ
ップカレンダー、高温／ソフトカレンダー、マルチニップカレンダー、エクステンデッド
ニップカレンダー、及びスーパーカレンダープロセスが含まれる。カレンダーのロールは
様々な材料で作られ得る。例えば、ロールを、ポリマーの被覆及び／または綿の被覆を有
する金属（例えば、スチール）で形成することができ、様々なロールがそれぞれ、異なっ
た直径及び任意の被覆を有することができる。
【００７６】
　明らかなように、塗工紙へのカレンダー加工プロセスの効果は、ロール表面の温度、運
転速度、ロールの弾性特性、及びロール間の線形負荷等によって決まる。一実施態様にお
いて、カレンダー加工プロセスの線形負荷の範囲は約３５～約５２５ｋＮ／ｍの範囲であ
ることができ、動作ロール温度は約２０℃～約３００℃の範囲であることができる。さら
なる実施多様において、動作ロールの温度は、約９０℃～約１５０℃であることができる
（すなわち、カレンダー加工プロセスのロールに熱が加えられない場合）。
【００７７】
　様々な実施態様について、原紙上の紙塗工用組成物の層をカレンダー加工することは、
１．６５ＰＰＳ－Ｈ５（パーカープリントサーフ５）よりも小さい塗工層の平滑度を提供
することができる。さらに、塗工紙は、７５°の反射角度にて測定される６５以上のＴＡ
ＰＰＩ光沢値をさらに示すことができる。様々な実施態様について、この平滑度及び高光
沢を有する塗工紙は、カレンダー加工装置に実質的に熱を加えずに動作するカレンダーの
熱ロールを用いて作られ得る。驚くべきことに、このレベルの平滑度及び光沢度は、仮に
あったとしても最小限に塗工紙の原紙を圧密（すなわち永久変形）しつつ、このカレンダ
ーの動作温度にて達成される。
【００７８】
　様々な実施態様について、塗工紙の高光沢度、良好な平滑度、改良された曲げこわさ、
及びかさ（ｂｕｌｋ）の組み合わせが、原紙に対する本開示の塗工紙組成物の圧縮特性に
よって達成される。高水準のまたは部分的な中空ポリマー顔料は、紙塗工用組成物が塗工
される原紙に比べて紙塗工用組成物を高度に圧縮することを可能とする。
【００７９】
　理論に束縛はされないが、紙塗工用組成物の高度な圧縮特性の少なくとも１つの理由は
、中空ポリマー顔料の圧縮が、硬い非圧縮性顔料（例えば炭酸カルシウム）の比較的大き
な量によってほとんど抑制されないこと、であると考えられる。そのため、カレンダー加
工プロセスの際に、原紙の初期厚み（Ｚ方向）を最小限に変えながら（すなわち、ほとん
ど圧密せずまたは全く圧密しない）、紙塗工用組成物が永久変形され得る。本明細書で用
いられるとき、「Ｚ方向」なる用語は、測定される塗工紙についての一部分（例えば原紙
の厚み）の厚み寸法（すなわち３次元のうちの最も小さい寸法）をいう。
【００８０】
　これは、原紙からの塑性応答を許容しながら（例えば、圧密及び変形せずに圧縮が起こ
る弾性応答は永久的ではない）、カレンダー加工プロセスの圧縮力によって、塗工用組成
物から形成される塗工層を永久変形させる。そのため、カレンダー加工プロセスの際に、
紙塗工用組成物から形成される塗工層を永久変形することができ、一方で、カレンダー加
工プロセスの際に、仮にあったとしても原紙を最小限に圧密する（すなわち永久変形）。
結果として、カレンダー加工プロセスから所望の紙の表面特性（例えば、光沢度及び平滑
度）をさらに達成しつつ、原紙の強度特性を本質的に保つことができる。
【００８１】
　紙塗工用組成物から形成される塗工層が、原紙に比べて非常に高度に圧縮されるため、
所望の塗工紙の特徴（例えば、平滑度、曲げこわさ係数、かさばり係数、光沢度等）を達
成する上で、カレンダー加工プロセスの動作条件（例えば、ニップ圧力、カレンダー動作
温度、カレンダーの種類、カレンダー加工速度、ロール硬さ）に、より大きな自由度があ
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る。さらに、斑点形成しにくいものであるべき塗工紙を作りながら、またはバニシ仕上げ
しながら、且つ良好な印刷強度及び良好なインクセッティング性能を示す塗工紙を作りつ
つ、これらの所望の塗工紙の特徴を達成することができる。
【００８２】
　塗工紙をカレンダー加工プロセスに通すことは、紙塗工用組成物から形成された塗工層
を圧縮して、初期の塗工厚みに対して少なくとも２０％、原紙上の塗工厚みを減少すると
いうことが分かった。驚くべきことに、塗工厚みの減少は塗工用組成物のＺ方向にわたっ
て均一である。すなわち、このレベルの圧縮（すなわち、少なくとも２０％）は、塗工用
組成物のＺ方向内の位置の関係なく見られ得る。この均一な圧縮が得られる少なくとも１
つの理由は、塗工用組成物中のそれらの水準や位置に関係なく変形される塗工用組成物の
中空ポリマー顔料が原因となり得る。
【００８３】
　さらに、カレンダー加工プロセス中に塗工厚みを少なくとも２０％減少する際に、中空
ポリマー顔料の少なくとも５０％が変形される。すなわち、中空ポリマー顔料の少なくと
も５０％が、カレンダー加工プロセスの前のそれらの非変形状態に比べてカレンダー加工
プロセスの際に変形される。塗工層の厚みにわたって均一に圧縮されるので、このように
、塗工層のＺ方向にわたって、中空ポリマー顔料の少なくとも５０％の変形が均一に（例
えば、均一に分散されて）起こる。本明細書で用いられるとき、「変形」とは、カレンダ
ー加工プロセスによる中空ポリマー顔料の初期形状（すなわちカレンダー加工前のそれら
の形状）を変えることをいう。
【００８４】
　本明細書で述べるように、原紙の初期厚み（Ｚ方向）を最小限に変えながら（すなわち
、ほとんど圧密せずまたは全く圧密せずに）、原紙上の紙塗工用組成物から形成された塗
工層の圧縮を、達成することができる。例えば、本明細書で述べるように、塗工層を適用
される前の原紙の初期厚みと比べて塗工紙の原紙の厚みの変化を約１０％以下にしつつ、
カレンダー加工プロセスは塗工厚みを変更する。本明細書で述べるように、カレンダー加
工プロセスが、塗工厚みを変更させながら、塗工層を適用される前の原紙の初期厚みと比
べて塗工紙の原紙の厚みを本質的に変化させないようにする（すなわち、原紙の初期厚み
を維持する）ことも可能である。
【００８５】
　図１Ａ～１Ｄは、本開示の紙塗工用組成物から形成された塗工層の均一圧縮性を表す走
査型電子顕微鏡（ＳＥＭ）像を提供する。塗工層及び原紙の厚みを、ＩＭＡＧＥＪソフト
ウェアを用いてＳＥＭ像から得た。図１Ａ及び１Ｂは、カレンダー加工されてない状態の
、プレコートされた原紙上への本開示の一実施態様による紙塗工用組成物から形成された
塗工層の像を提供する（それぞれ異なる倍率で撮影）。示されるように、紙塗工用組成物
１００は原紙１０４上に塗工される。
【００８６】
　Ｂｅｌｏｉｔ　Ｗｈｅｅｌｅｒ　Ｍｏｄｅｌ　７５３　Ｌａｂｏｒａｔｏｒｙ　Ｃａｌ
ｅｎｄｅｒを用いて、６６℃の温度、１４０ｋＮ／ｍのカレンダー圧力で、３つのニップ
にシートを通してカレンダー加工することによって、カレンダー加工された紙塗工用組成
物の厚みにわたって、塗工用組成物の中空ポリマー顔料が均一に変形された。図１Ｃ及び
１Ｄの像に示されるように（それぞれ異なる倍率で撮影）、カレンダー加工プロセス中に
中空ポリマー顔料の少なくとも５０％が変形して、紙塗工用組成物の厚みが、塗工層の初
期厚みと比べて少なくとも２０％均一に減少した。さらに、原紙１０４の初期厚み（Ｚ方
向）が、ほとんど圧密しなかった。
【００８７】
　塗工用組成物から形成されカレンダー加工された塗工層部分が、紙塗工用組成物の他の
領域と比較して中空ポリマー顔料がほとんど変形しなかった無機顔料の周辺の領域を表す
（すなわち、像の不規則な形状の白い部分）。これはおそらく、硬い無機顔料が、カレン
ダー加工プロセスの圧縮力から中空ポリマー顔料を保護したためである。
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【００８８】
　カレンダー加工プロセスで形成される平滑度及び高光沢度に加えて、塗工紙はまた、少
なくもと約０．５ガーレー（（ＰＰＳ－Ｓ１０）ｇ／ｍ2））の曲げこわさ係数を示すこ
とができる。さらに、対照と比較して、本開示の塗工紙の曲げこわさが少なくとも２５％
、改良されることが分かった。本明細書で用いられるとき、曲げこわさ係数は紙の曲げこ
わさに関係し、塗工紙の平滑度及び原紙の坪量の乗積によって塗工紙の複合曲げこわさ値
を割ることから計算される。本明細書で用いられるとき、複合曲げこわさ値は、式：
【数１】

　にしたがって、塗工紙の順目の曲げこわさ及び逆目の曲げこわさから決定される。
【００８９】
　本明細書で用いられるように、順目は、抄紙機のストックの流れの方向に対応する紙シ
ートまたはウェブ（ｗｅｂ）の面内の方向である。繊維は主に順目に配向する傾向がある
。逆目は、順目に直角方向の紙シートまたはウェブの面内の方向である。
【００９０】
　塗工紙はまた、式：
【数２】

　のように、塗工紙の全質量の関数として表すことができる、少なくとも約１ｍｍ（ｇ／
ｍ2）のかさばり係数を有する。
【００９１】
　本明細書に用いられるように、「かさばり係数」は、カレンダー加工強度パラメータの
指標であり、参照することによりその全体が本明細書に組み込まれる、米国特許第６，２
５４，７２５号明細書に述べられている。様々な実施態様について、坪量を紙の単位面積
あたりの質量（ｇ／ｍ2）として表すことができる。
【００９２】
　本開示の塗工紙は、様々な印刷用途に用いられ得る。これらの印刷用途には、限定され
るものではないが、低粗さ及び均一な表面構造が印刷結果に重要となる多色（例えば、４
色）の印刷工程でしばしば印刷される、雑誌、ちらし、カタログ、本、及び包装のような
高品質の製品が含まれ得る。さらに、本開示の塗工紙は、改良された印刷表面だけでなく
、それらのプレカレンダー加工条件に対する曲げこわさも保持することができる。そのた
め、本開示の塗工紙は、これまでの最新技術において互いに全く正反対であった２つの特
性である、原紙の曲げこわさを保持しながら同時に良好な印刷表面を保持することができ
る。
【００９３】
　本開示の実施態様は、次の実施例によって例示される。当然のことながら、特定の例、
材料、量、及び手順は、本明細書に示すように本発明の範囲及び趣旨にしたがって広く解
釈すべきである。
【実施例】
【００９４】
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　次の例は、本開示の範囲を例示するために与えられ、限定するものではない。特に断り
がなければ、全ての部分及び割合は質量に基づく。特に断りがなければ、全ての機器及び
化学物質は商業的に入手可能である。
【００９５】
　試験方法
【００９６】
　体積メジアン径
　中空ポリマー顔料の体積メジアン径を、流体力学クロマトグラフィーによって測定した
。流体力学クロマトグラフィーを用いて体積メジアン径を測定する方法は、「Ｄｅｖｅｌ
ｏｐｍｅｎｔ　ａｎｄ　ａｐｐｌｉｃａｔｉｏｎ　ｏｆ　ａｎ　ｉｎｔｅｇｒａｔｅｄ，
　ｈｉｇｈ－ｓｐｅｅｄ，　ｃｏｍｐｕｔｅｒｉｚｅｄ　ｈｙｄｒｏｄｙｎａｍｉｃ　ｃ
ｈｒｏｍａｔｏｇｒａｐｈ」，　Ｊｏｕｒｎａｌ　ｏｆ　Ｃｏｌｌｏｉｄ　ａｎｄ　Ｉｎ
ｔｅｒｆａｃｅ　Ｓｃｉｅｎｃｅ，　Ｖｏｌ．８９，　Ｉｓｓｕｅ　Ｉ，　Ｓｅｐｔｅｍ
ｂｅｒ　１９８２，　Ｐｇｓ．９４－１０６．　Ｇｅｒａｌｄ　Ｒ．　ＭｃＧｏｗａｎ　
ａｎｄ　Ｍａｒｔｉｎ　Ａ．　Ｌａｎｇｈｏｒｓｔ　に示されている。
【００９７】
　紙の断面のＳＥＭ像
　紙の正方形の試料を、紙のサンプルシートから切り出した。正方形の試料は、両側が約
１５．９ｍｍであり、例えば紙の塗工していない端に沿うような、塗工物が存在し得る領
域から離れた領域内で切り出した。正方形の試料を、１つのクリップに５つの試料まで保
持することができる、Ｓ－ｓｈａｐｅｄ　Ｓｔｒｕｅｒｓ　Ｍｕｌｔｉｃｌｉｐ　（Ｃｏ
ｌｄ　Ｍｏｕｎｔｉｎｇ　Ａｃｃｅｓｓｏｒｉｅｓ　Ｂｒｏｃｈｕｒｅ；　ｉｔｅｍ　４
０３０００２７）に取り付けた。
【００９８】
　試料を、オスミウムの蒸気に一晩曝露することによって、染色した。（クリップに取り
付けた）試料を、約０．５ｇの四酸化オスミウムの結晶とともに、１リットルの気密容器
内に置いた。蒸気中のオスミウムが、ブタジエンのような材料中に存在する残基の二重結
合と反応して、例えば電子線顕微鏡のような原子量に敏感な試験において、これらの領域
を特定するために有益である効果的な染色をもたらす。
【００９９】
　染色した試料及びクリップを３．１７５ｃｍのＳｔｒｕｅｒｓ　Ｅｐｏｆｏｒｍの埋め
込みカップ内に置き、次いでエポキシ内で真空埋め込みしたものを約２４時間、硬化させ
た。硬化してすぐに、埋め込み試料を、Ｓｔｒｅｕｒｓ　Ｒｏｔｏｐｏｌ－Ｖ　及び　Ｂ
ｕｅｈｌｅｒ　Ｖｉｂｒｏｍａｔ　の２つの研磨機による一連の連続微細研磨で、金属組
織学的に研磨した。
【０１００】
　研磨表面を、ＦＥＩ　Ｎｏｖａ　ＮａｎｏＳＥＭ　６００　走査型電子顕微鏡（ＳＥＭ
）で観察する前に、約３０Åの導電コーティング（炭素またはクロム）で被覆した。高い
原子数の材料が低い原子数よりも多くの電子を散乱するように、像のコントラストが原子
数に基づく後方散乱検出器を用いて像を取得した。これは、有機物及びオスミウム染色領
域から無機フィラー（クレー、炭酸塩）を区別することを可能にする。電子線を３ｎｍの
スポットサイズ、１０ｋｅＶの加速電位で照射した。観察する対象物に応じて、様々な解
像度にて像を取得し、さらなる精密調査用にＴＩＦＦ像（ｔａｇｇｅｄ　ｉｍａｇｅ　ｆ
ｉｌｅ　ｆｏｒｍａｔ）として保存した。
【０１０１】
　米国国立衛生研究所にて書かれたパブリック・ドメイン・プログラムであるＩｍａｇｅ
Ｊソフトウェアで、像を加工した。比較的明るい塗工層についてしきい値を境に二値化す
ること、並びに二値化したピクセルを「黒」及び残りのピクセルを白に変換することによ
って、塗工層を分析用に分離した。塗工層の二値化表示が実際通りの塗工層の像に忠実に
なるように、二値化における誤差を、像の編集ツールを用いて手動で修正した。
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【０１０２】
　ドライピック
　ピッキングは、印刷中の原紙の表面からの、塗工層、膜、または繊維の持ち上がりとし
て定義される。印字ホイールが紙試料に接触してインクを堆積する場合、次いで、インク
を載せた印字ホイールが紙表面から外れるときに、その結果生じた負力が紙に加えられる
。塗工紙のドライピック強度を、加速レートにて印刷試験器内で一片の塗工紙を印刷する
ことからなる方法を用いて測定した。印字ホイールの加速速度及びインクのタックレート
を調整して、特定の印刷条件にて塗工紙試料の強度を測定した。印字ホイール速度及びイ
ンクタックの組み合わせが非常に十分な場合、それによって得られる負力が、印字ホイー
ル及び塗工紙試料の表面上の白色領域、塗工紙試料の表面上のブリスター及びテクスチャ
ー領域、塗工紙試料の層剥離（表面層の剥がれ）、または原紙試料の破断（完全な強度破
壊）として表れ得るピッキングを引き起こす。
【０１０３】
　次いで、特定のタックレートのインクを用いて特定の印刷速度にて試験を行い、塗工紙
試料上の、最初にインクを塗工した位置と、最初のピッキング位置との間の距離を測定す
ることによって、塗工強度を評価した。塗工紙試料のドライピックを、１５μｍのＷｅｓ
ｔｖａｃｏ　Ｗｈｅｅｌ、Ｗｅｓｔｖａｃｏ　Ａｐｐｌｉｃａｔｏｒ　Ｒｏｄ、及びＩＧ
Ｔ　Ｔａｃｋ　Ｒａｔｅｄ　Ｂｌａｃｋ　Ｐｒｉｎｔｉｎｇ　Ｉｎｋｓを用いて、ＩＧＴ
Ｐｒｉｎｔａｂｉｌｉｔｙ　Ｔｅｓｔｅｒ　ｍｏｄｅｌ　Ａ１Ｃ２－５　で測定した。
【０１０４】
　紙の厚み、またはしばしば「キャリパー（ｃａｌｉｐｅｒ）」として呼ばれるものは、
紙の基本特性であり、紙を製造及び販売するときに、しばしば特定される。本明細書で用
いるとき、「キャリパー」は、特定の条件下の紙または板紙の２つの主面の間の垂直距離
（すなわち、厚み）をいう。米国では、厚みの慣習的な単位を、１０００分の１インチで
ある「ポイント（ｐｏｉｎｔ）」という。しかしながら、キャリパーはまた、ミリメート
ル（ｍｍ）でも定義され得る。
【０１０５】
　ＴＭＩのマイクロメーター　モデル４９－７０（Ｔｅｓｔｉｎｇ　Ｍａｃｈｉｎｅｓ，
　Ｉｎｃ．，　Ｒｏｎｋｏｎｋｏｍａ，　ＮＹ）を、実施例部分で提供された紙試料のキ
ャリパーを測定するために用いた。その機器は、ユニットを支える重く頑丈な枠からなり
、厚み測定変換器及び関連電気回路を内蔵している。その機器はＴＡＰＰＩ　Ｔ４１１の
規格を満足している。キャリパー測定値はＴＡＰＰＩ　Ｔ４１１に従って得られた。
【０１０６】
　光沢度
　紙の光沢度を、７５°の入射角にてＴｅｃｈｎｉｄｙｎｅの光沢度計　モデル　Ｔ　４
８０Ａを用いて測定した。光沢度は、それぞれの塗工紙試料を横切って一直線に５カ所の
それぞれにて（すわなち、左端、中央左側、中央、中央右側、右端）、２回測定の複合測
定値を得るように、塗工紙上の複数位置を測定することによって、測定した。報告された
光沢度の数は、平均１０測定値であった。
【０１０７】
　塗工質量の測定
　塗工質量を、塗工紙試料を熱風炉で１３０～１４０℃、１０分間、乾燥した後、非塗工
紙試料から塗工紙の質量を差し引くことによって測定した。検査試料を、原紙及びそれぞ
れの塗工層について１００ｃｍ2の打ち抜き型を用いて１２枚のシートから切り出した。
報告された塗工質量の数は平均１２試料であった。
【０１０８】
　曲げこわさ
　曲げこわさについて、ガーレー曲げこわさ試験器Ｎｏ．４１７１の使用方法にしたがっ
て、ガーレー曲げこわさ試験機を用いて試験した。それぞれの試験を全６回繰り返した。
【０１０９】
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　平滑度
　全ての平滑度の試験を、ＴＡＰＰＩ試験方法Ｔ－５５５に記載されているような印刷表
面測定装置を用いて行った。５０％±２．０％の相対湿度且つ２３℃±１．０℃の雰囲気
で２４時間、塗工紙を調整して、同じ雰囲気内で紙を試験した後、塗工紙の試料につき１
０以上のシートについて０．５及び１．０ｋｇの荷重の両方で試験を行った。報告された
平滑度の数は平均１０測定値であった。
【０１１０】
　配合剤
　次の材料を、塗工用配合剤に用いた。
　炭酸塩（Ａ）：水中の、６０％の粒径が２μｍ未満の、乾燥した炭酸カルシウム（Ｏｍ
ｙａ、　Ｉｎｃ、　Ｐｒｏｃｔｏｒ　Ｖｅｒｍｏｎｔ、　ＵＳＡ　から入手可能なＨｙｄ
ｒｏｃａｒｂ　６０）。
　炭酸塩（Ｂ）：水中の、９０％の粒径が２μｍ未満の、乾燥した炭酸カルシウム（Ｏｍ
ｙａ、　Ｉｎｃ、　Ｐｒｏｃｔｏｒ　Ｖｅｒｍｏｎｔ、　ＵＳＡ　から入手可能なＨｙｄ
ｒｏｃａｒｂ　９０）。
　中空ポリマー顔料（Ａ）：ダウ・ケミカル社、　Ｍｉｄｌａｎｄ　Ｍｉｃｈｉｇａｎ、
　ＵＳＡ　から入手可能なＨＳ３０２０であって、水中に２６％の固形分を有する。
　中空ポリマー顔料（Ｂ）：ダウ・ケミカル社、　Ｍｉｄｌａｎｄ　Ｍｉｃｈｉｇａｎ、
　ＵＳＡ　から入手可能なＵＣＡＲＨＩＤＥ４００１あって、水中に３０．５％の固形分
を有する。
　中空ポリマー顔料（Ｃ）：ダウ・ケミカル社、　Ｍｉｄｌａｎｄ　Ｍｉｃｈｉｇａｎ、
　ＵＳＡ　から入手可能な　ＵＣＡＲＨＩＤＥ　９８であって、水中に３７％の固形分を
有する。
　ラテックス（Ａ）：　カルボキシル化されたスチレンブタジエンラテックス（ダウ・ケ
ミカル社、　Ｍｉｄｌａｎｄ　Ｍｉｃｈｉｇａｎ、　ＵＳＡ　から入手可能なＣＰ　６１
５ＮＡ）であって、水中に５０％の固形分を有する。
　ラテックス（Ｂ）：　カルボキシル化されたスチレンブタジエンラテックス（ダウ・ケ
ミカル社、　Ｍｉｄｌａｎｄ　Ｍｉｃｈｉｇａｎ、　ＵＳＡ　から入手可能なＣＰ　６９
２ＮＡ）であって、水中に５０％の固形分を有する。
　ラテックス（Ｃ）：　カルボキシル化されたスチレンブタジエンラテックス（ダウ・ケ
ミカル社、　Ｍｉｄｌａｎｄ　Ｍｉｃｈｉｇａｎ、　ＵＳＡ　から入手可能なＣＰ　６３
８ＮＡ）であって、水中に５０％の固形分を有する。
　ラテックス（Ｄ）：　カルボキシル化されたスチレンブタジエンラテックス（ダウ・ケ
ミカル社、　Ｍｉｄｌａｎｄ　Ｍｉｃｈｉｇａｎ、　ＵＳＡ　から入手可能なＰＢ　６８
４０）であって、水中に４９％の固形分を有する。
　ラテックス（Ｅ）：　カルボキシル化されたスチレンアクリレートラテックス（ダウ・
ケミカル社、　Ｍｉｄｌａｎｄ　Ｍｉｃｈｉｇａｎ、　ＵＳＡ　から入手可能なＲＡＰ　
８００ＮＡ）であって、水中に５０％の固形分を有する。
　ラテックス（Ｆ）：　カルボキシル化されたスチレンブタジエンラテックス（ダウ・ケ
ミカル社、　Ｍｉｄｌａｎｄ　Ｍｉｃｈｉｇａｎ、　ＵＳＡ　から入手可能なＸＵ３１３
９８）。
　クレー（Ａ）：　ＵＳ　Ｎｏ．１　乾燥カオリンクレー（Ｊ．Ｍ．　Ｈｕｂｅｒ　Ｃｏ
ｍｐａｎｙ、　Ｍａｃｏｎ　Ｇｅｏｒｇｉａ、　ＵＳＡ　から入手可能なＨｙｄｒｏｆｉ
ｎｅ）。
　クレー（Ｂ）：　水中の、９０％の粒径が２μｍ未満の、ＵＳ　Ｎｏ．１　乾燥カオリ
ンクレー（Ｊ．Ｍ．　Ｈｕｂｅｒ　Ｃｏ．、　Ｍａｃｏｎ　Ｇｅｏｒｇｉａ、　ＵＳＡ　
から入手可能なＨｙｄｒａｆｉｎｅ　９０）。
　クレー（Ｃ）：　乾燥した焼成クレー（Ｅｎｇｅｌｈａｒｄ　Ｃｏｍｐａｎｙ、　Ｓａ
ｎｄｅｒｓｖｉｌｌｅ　Ｇｅｏｒｇｉａ、　ＵＳＡ　から入手可能なＡｎｓｉｌｅｘ　９
３）。
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　ＴｉＯ2：　二酸化チタン－ルチル（デュポン社、　Ｗｉｌｍｉｎｇｔｏｎ　Ｄｅｌａ
ｗａｒｅ　から入手可能なＴｉ－ＰＵＲＥ　ＲＰＳ　Ｖａｎｔａｇｅ　Ｓｌｕｒｒｙ　（
固形分６８～７１％））。
　でんぷん：　エチル化されたコーンスターチ（Ｐｅｎｆｏｒｄ　Ｐｒｏｄｕｃｔｓ　Ｃ
ｏ、　Ｃｅｄａｒ　Ｒａｐｉｄｓ　ＩＡ　から入手可能なＰｅｎｆｏｒｄ　Ｇｕｍ　ＰＧ
２９０）。
【０１１１】
　上記の材料を、第１表～第５表に示した量で連続して混合して、原紙のシートを塗工す
るために用いる塗工用配合剤を得た。塗工用配合剤のｐＨは、全ての材料を混合した後、
ＮａＯＨ溶液（１０質量％）を添加することによって８．５に調整した。配合剤の固形分
を調整するために必要に応じて水を添加し、塗工用配合剤の使用前に、１００μｍのポリ
アミドフィルターでろ過した。
【０１１２】
　原紙
　特定の最終使用に好適な生成物を作る繊維からなる、フィラー及び他の添加剤を含むか
または含まない紙を、本開示の実施態様について、原紙または板紙として、用いることが
できる。原紙は概して、紙を製造するために用いるパルプの種類及び坪量によって分類さ
れる。次の材料を実施例の原紙として用いた。
【０１１３】
　原紙Ａ：　ＳＡＰＰＩ　Ｆｉｎｅ　Ｐａｐｅｒｓ、　Ｍｕｓｋｅｇｏｎ　ＭＩ　から入
手可能な３８ポンドの軽量の非塗工等級の原紙。
　原紙Ｂ：　Ａｐｐｌｅｔｏｎ　Ｃｏａｔｅｄ、　Ｃｏｍｂｉｎｅｄ　Ｌｏｃｋｓ　ＷＩ
　から入手可能な８０ポンドのテキスト用の原紙。
　原紙Ｃ：　Ａｐｐｌｅｔｏｎ　Ｃｏａｔｅｄ、　Ｃｏｍｂｉｎｅｄ　Ｌｏｃｋｓ　ＷＩ
　から入手可能な１００ポンドのテキスト用の原紙。
　原紙Ｄ：　Ａｐｐｌｅｔｏｎ　Ｃｏａｔｅｄ、　Ｃｏｍｂｉｎｅｄ　Ｌｏｃｋｓ　ＷＩ
　から入手可能な１００ポンドのカバー用の原紙。
　原紙Ｅ：　Ｐｏｔｌａｔｃｈ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎ、Ｌｅｗｉｓｔｏｎ　ＩＤ　か
ら入手可能なＳＢＳ　１４ｐｔの板紙。
　原紙Ｆ：ＮｅｗＰａｇｅ　Ｃｏｒｐｏｒａｔｉｏｎ、　Ｍｉａｍｉｓｂｕｒｇ　ＯＨ　
から入手可能なＳｔｏｒａＥｎｓｏの３８ポンドの軽量の塗工等級の原紙。
【０１１４】
　塗工手順
　実験室スケールの塗工機（Ｅｎｚ　Ｔｅｃｈｎｉｃｋ、　ＡＧ製の「実験用塗工機（Ｌ
ａｂ　Ｃｏａｔｅｒ）」）を、塗工用配合剤を紙に適用するために用いた。全ての試料を
、ベントブレードアセンブリを有するブレードメータリングアプリケーションを用いて所
望の塗工質量に塗工した。ブロッキングを避けるために赤外線乾燥器及びエアーフローテ
ーション乾燥器の組み合わせによって、塗工層を乾燥した。別法では、パイロットスケー
ルの塗工機（「パイロット塗工機（Ｐｉｌｏｔ　ｃｏａｔｅｒ）」）を用いて、塗工用配
合剤を紙に適用した。パイロット塗工機の装置は、塗工質量を測定するためのロッドを有
するＢＥＬＯＩＴ　－　Ｓｈｏｒｔ　Ｄｗｅｌｌ　Ｈｅａｄ、または　ＢＥＬＯＩＴ　－
　Ｐｒｅ－Ｍｅｔｅｒｅｄ　Ｓｉｚｅ　Ｐｒｅｓｓであった。塗工層を、赤外線乾燥器及
びエアーフローテーション乾燥器の組み合わせによって乾燥した。
【０１１５】
　カレンダー加工
　塗工紙試料を、Ｂｅｌｏｉｔ　Ｗｈｅｅｌｅｒ　Ｍｏｄｅｌ　７５３　Ｌａｂｏｒａｔ
ｏｒｙ　Ｃａｌｅｎｄｅｒ　（「実験用カレンダー（Ｌａｂ　Ｃａｌｅｎｄｅｒ）」）を
用いてカレンダー加工した。それぞれのシートを、２つのロールの間をスチールに塗工面
を対向させて、通過させた。カレンダー加工圧力及び温度を、第１表～第５表に示した条
件にしたがって設定した。それぞれのシートを全３つのニップを通してカレンダー加工し
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ＬＭＥＴ　－　Ｓｕｐｅｒ　Ｃａｌｅｎｄａｒでカレンダー加工した。
【０１１６】
　例１
【表１】

【０１１７】
　対照１及び試料１によって、軽量の塗工紙に用いられる従来の配合剤に対して、本開示
の塗工用組成物の一実施態様を比較した。第１表に示すように、試料１は４．７ｇ／ｃｍ
2の塗工質量を有し、一方で対照は８．６ｇ／ｃｍ2の塗工質量を有した。しかしながら、
試料１の塗工質量が約半分にもかかわらず、試料１の塗工剤組成で塗工された紙は、対照
よりも大きい曲げこわさを有した。さらに、試料１の塗工剤組成の実施態様は、対照１よ
りも、低いカレンダー加工圧力にて、良好なピック強度、高光沢度、及び改良された平滑
度を提供した。
【０１１８】
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【表２】

【０１１９】
　対照２及び試料２によって、同じカレンダー加工温度における対照の配合剤に対して、
本開示の塗工用組成物の一実施態様を比較した。試料２の塗工用組成物から形成した紙は
、カレンダー加工条件が一定のとき、対照２よりも改良された光沢度及び平滑度をもたら
した。
【０１２０】
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【表３】

【０１２１】
　対照３及び試料４によって、塗工されたフリーペーパー用途用の本開示の塗工用組成物
の一実施態様に対して、従来の塗工用配合剤を比較した。試料４は、塗工紙について大き
な曲げこわさ値を維持しながら、同時に高光沢度及び平滑度を得る能力を示した。
【０１２２】



(27) JP 2010-530482 A 2010.9.9

10

20

30

【表４】

【０１２３】
　試料５及び試料６は、炭酸塩Ａを含む配合剤を用いて塗工した紙が、炭酸塩Ｂを含む配
合剤を用いて塗工した紙よりも、良好な光沢度、平滑度、及びピック強度をもたらすとい
う、予期せぬ結果を示した。
【０１２４】
　例２
　第５表は、様々な配合剤を用いて塗工して、且つ様々な条件下でカレンダー加工した紙
の結果を示す。原紙（Ｅ）については、パイロット塗工機及びスーパーカレンダーを使用
して、原紙（Ａ）については、実験用塗工機及び実験用カレンダーを使用して、塗工紙試
料を調製した。
【０１２５】
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【表６】

【０１２６】
　第５表から分かるように、配合剤が、塗工紙試料を作るために用いられる全顔料１００
質量部あたり２５質量部より多い中空顔料を含むとき、曲げこわさ係数が改良された。さ
らに、調製したそれぞれの試料は、対照の塗工層と比較して、改良された平滑度の値を有
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した。
【０１２７】
　例３
　第６表は、中空ポリマー粒子の水準を増加させた場合の、様々な配合剤を用いて塗工し
た紙についての平滑度の値を示す。実験用塗工機、及び線インチあたり２００ポンド（Ｐ
ＬＩ）且つ１５０°Ｆ（６５．５５℃）における実験用カレンダーを用いて、配合剤を原
紙Ｂ上に塗工した。
【０１２８】
【表７】

【０１２９】
　第６表から分かるように、組成物中の中空ポリマー顔料の水準が増加するにつれて、中
空ポリマー顔料を含む塗工用組成物を用いて塗工された紙の平滑度の値が増加する傾向、
または平滑でなくなる傾向を示すようにみえた。しかしながら、組成物の全質量に基づい
て、中空ポリマー顔料の水準が３５質量部を超えて増加すると、平滑度の値は低減した。
言い換えれば、組成物の全質量に基づいて、中空ポリマー顔料の水準が３５質量部を超え
て増加すると、塗工用組成物を用いて塗工された紙は、より良好な平滑度を有する。
【０１３０】
　例４
　例４は、対照５として示される軽量の塗工紙に用いられる従来の配合剤に対して、試料
１２～１５の２種の異なる大きさの中空ポリマー顔料の粒子を含む塗工用組成物を比較し
た。この調査は、第１のより大きなポリマー顔料と、様々な水準の第２のより小さいポリ
マー顔料を組み合わせることを含む。この例では、それぞれの試料を調製して、３種の異
なるカレンダー加工圧力にて試験した。それゆえ、対照５は、２００ＰＬＩ、６００ＰＬ
Ｉ、及び１０００ＰＬＩのカレンダー加工圧力における特性（例えば、光沢度）の測定値
を有した。さらに、２種の異なる大きさの中空ポリマー顔料の粒子を含む塗工用組成物を
、より大きなポリマー顔料／より小さいポリマー顔料の比率が、２５／７５、５０／５０
、及び７５／２５である群にグループ分けした。次いで、それぞれの試料をまた、３種の
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８表は、それぞれの試料について得られた、シート光沢度及び平滑度の値を示す。
【０１３１】
【表８】

【０１３２】
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【表９】

【０１３３】
　第８表に示すように、塗工用組成物への２種の異なる大きさの中空ポリマー顔料の粒子
の添加は、塗工層の所望の特性を向上することができる。例えば、光沢度を向上させつつ
粗さを低減することができた。しかしながら、塗工用組成物への２種の異なる大きさの中
空ポリマー粒子の添加は、第２のより小さい中空ポリマー顔料の粒子を増加するように添
加したとき、特性について線形の増加または減少をもたらさなかった。例えば、６００の
カレンダー加工圧力にて、粗さは、１００／０の組成物の場合の０．５６から、５０／５
０の組成物の場合の０．６３に、最後に７５／２５の組成物の場合の０．６０に変化した
。
【０１３４】
　例５
　例５では、試料１６及び１７によって、多い方及び少ない方の中空ポリマー顔料の間で
粒子径に違いがある場合の、２種の中空ポリマー顔料系（全顔料１００質量部あたり、３
３．７５質量部の多い方の中空ポリマー顔料、１１．２５質量部の少ない方の中空ポリマ
ー顔料）を用いた塗工用組成物を比較した。塗工は、実験用塗工機を用いて行い、実験用
カレンダーを用いてカレンダー加工した。第９表は、組成物及び試料の調製、並びに最終
の塗工紙試料についての平滑度及び光沢度の結果を示す。
【０１３５】
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【表１０】

【０１３６】
　第９表から分かるように、多い方の中空ポリマー顔料の成分、中空ポリマー顔料（Ａ）
及び（Ｃ）、それぞれの粒子径の変化が、１５ポイント低い光沢度を有しながら同等の平
滑度となる予期せぬ結果を達成した。さらに、この結果は、同じ配合剤及びカレンダー加
工条件を用いて達成された。
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【補正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　結合剤；
　流体力学クロマトグラフィーによって測定される、第１の所定値の体積メジアン径を有
する第１の中空ポリマー顔料；及び
　流体力学クロマトグラフィーによって測定される、該第１の所定値よりも少なくとも２
５％小さい第２の所定値の体積メジアン径を有する第２の中空ポリマー顔料、
　を含む、紙塗工用組成物。
【請求項２】
　該第１の中空ポリマー顔料及び該第２の中空ポリマー顔料が、該紙塗工用組成物の顔料
１００質量部あたり、約２０質量部～約３０質量部の顔料を提供する、請求項１に記載の
紙塗工用組成物。
【請求項３】
　該第１の中空ポリマー顔料及び該第２の中空ポリマー顔料が、該塗工用組成物で形成さ
れた塗工厚みを通じて延在する一連の接触した中空ポリマー顔料を達成することができる
、請求項２に記載の紙塗工用組成物。
【請求項４】
　全中空ポリマー顔料１００質量部あたり、約９質量部～約３０質量部の第２の中空ポリ
マー顔料を含む、請求項１～３のいずれか一項に記載の紙塗工用組成物。
【請求項５】
　該第２の中空ポリマー顔料の該体積メジアン径が、該第１の中空ポリマー顔料の該体積
メジアン径よりも少なくとも５０％小さい、請求項１～４のいずれか一項に記載の紙塗工
用組成物。
【請求項６】
　該第１の中空ポリマー顔料及び該第２の中空ポリマー顔料の該体積メジアン径が、約３
００ナノメートル～約１１００ナノメートルの範囲にある、請求項１～５のいずれか一項
に記載の紙塗工用組成物。
【請求項７】
　該第１の中空ポリマー顔料が約４０～約６０％の空隙容量を有する、請求項１～６のい
ずれか一項に記載の紙塗工用組成物。
【請求項８】
　請求項１～７のいずれか一項に記載の紙塗工用組成物から形成された塗工層を有する紙
または板紙。
【請求項９】
　該紙塗工用組成物中の該第１の中空ポリマー顔料及び該第２の中空ポリマー顔料の合計
のうち少なくとも５０％が、該第１及び第２の中空ポリマー顔料の該合計の残りと比べて
、変形している、請求項８に記載の紙または板紙。
【請求項１０】
　該紙または板紙の該塗工層が、約１．６５ＰＰＳ－Ｈ５よりも小さい平滑度を有する、
請求項８に記載の紙または板紙。
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【国際調査報告】
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