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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】生産性に優れてエネルギーコストが低く、微細
な凹凸形状のエンボスを有するエンボス加工クレープ紙
の製造装置及び製造方法の提供。
【解決手段】湿潤状態の繊維ウェブＴを加熱乾燥するド
ライヤー部４０と、加熱乾燥後の繊維ウェブＴにクレー
プを形成してドライクレープ紙Ｄを得るクレープドクタ
ー５０と、を少なくとも有する抄紙機を用いたクレープ
紙の製造装置において、クレープドクター５０の後段に
、クレープ紙Ｄに含浸させる処理液であって少なくとも
水を含む処理液を供給する処理液供給部としてのスプレ
ー装置６３または転写ロールと、ドライヤー部４０によ
る加熱乾燥時の余熱を有し、かつ、処理液が含浸された
クレープ紙Ｄにエンボスを形成するエンボスロール６１
と、を配置するエンボス加工クレープ紙の製造装置。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　湿潤状態の繊維ウェブを加熱乾燥するドライヤー部と、前記ドライヤー部により加熱乾
燥された繊維ウェブにクレープを形成してドライクレープ紙を得るクレープ加工部と、を
少なくとも有する抄紙機を用いたクレープ紙の製造装置において、
　前記クレープ加工部の後段に、
　前記ドライクレープ紙に含浸させる処理液であって少なくとも水を含む処理液を供給す
る処理液供給部と、
　前記ドライヤー部による加熱乾燥時の余熱を有すると共に前記処理液が含浸された前記
ドライクレープ紙に、エンボスを形成するエンボスロールと、
　を配置したことを特徴とするエンボス加工クレープ紙の製造装置。
【請求項２】
  パルプ繊維のスラリーを脱水して繊維ウェブとするワイヤー部と、
  前記繊維ウェブから水分を搾水するウェット部と、
　前記ウェット部により搾水された繊維ウェブを乾燥させるドライヤー部と、
  前記ドライヤー部により加熱乾燥させた繊維ウェブにクレープを形成してドライクレー
プ紙を得るクレープ加工部と、
　前記ドライヤー部による加熱乾燥時の余熱を有すると共に、少なくとも水を含む処理液
を含浸させた前記ドライクレープ紙を、エンボスロールと対向ロールとにより押圧してエ
ンボスを形成するエンボス加工部と、
  前記エンボス加工部を経たクレープ紙をロール状に巻き取る巻き取り部と、
　を備えたことを特徴とするエンボス加工クレープ紙の製造装置。
【請求項３】
　請求項２に記載のエンボス加工クレープ紙の製造装置において、
　前記エンボス加工部と前記巻き取り部との間に、前記エンボス加工部を経たクレープ紙
をプレスロールによって圧縮するプレス加工部を備えたことを特徴とするエンボス加工ク
レープ紙の製造装置。
【請求項４】
　請求項２または３に記載のエンボス加工クレープ紙の製造装置において、
　前記対向ロールは、前記エンボスロールより軟質な材料により形成され、かつ、前記ド
ライクレープ紙に接触する平滑面を有することを特徴とするエンボス加工クレープ紙の製
造装置。
【請求項５】
　請求項２または３に記載のエンボス加工クレープ紙の製造装置において、
　前記対向ロールは、硬質な材料により形成され、かつ、前記ドライクレープ紙に接触す
る平滑面を有することを特徴とするエンボス加工クレープ紙の製造装置。
【請求項６】
　請求項２または３に記載のエンボス加工クレープ紙の製造装置において、
　前記対向ロールは、前記ドライクレープ紙に対向する表面に凹凸形状のエンボスを有す
るエンボスロールであることを特徴とするエンボス加工クレープ紙の製造装置。
【請求項７】
　請求項１～請求項６の何れか一項に記載のエンボス加工クレープ紙の製造装置において
、
　前記処理液を、スプレー装置により前記ドライクレープ紙に供給して含浸させることを
特徴とするエンボス加工クレープ紙の製造装置。
【請求項８】
　請求項１～請求項６の何れか一項に記載のエンボス加工クレープ紙の製造装置において
、
　前記処理液を、転写ロールにより前記ドライクレープ紙に供給して含浸させることを特
徴とするエンボス加工クレープ紙の製造装置。
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【請求項９】
　請求項１～請求項６の何れか一項に記載のエンボス加工クレープ紙の製造装置において
、
　前記処理液を、スプレー装置により前記エンボスロールの表面に供給し、回転する前記
エンボスロールの表面に付着した前記処理液を前記ドライクレープ紙に含浸させてエンボ
ス加工を行うことを特徴とするエンボス加工クレープ紙の製造装置。
【請求項１０】
　請求項１～請求項６の何れか一項に記載のエンボス加工クレープ紙の製造装置において
、
　前記処理液を、転写ロールにより前記エンボスロールの表面に供給し、回転する前記エ
ンボスロールの表面に付着した前記処理液を前記ドライクレープ紙に含浸させてエンボス
加工を行うことを特徴とするエンボス加工クレープ紙の製造装置。
【請求項１１】
　請求項１～請求項８の何れか一項に記載のエンボス加工クレープ紙の製造装置において
、
　前記エンボスロールを加熱する加熱手段を備えたことを特徴とするエンボス加工クレー
プ紙の製造装置。
【請求項１２】
　請求項１１に記載のエンボス加工クレープ紙の製造装置において、
　前記エンボスロールの外周面に前記ドライクレープ紙を所定の長さにわたって巻き付け
るための補助ローラを備えたことを特徴とするエンボス加工クレープ紙の製造装置。
【請求項１３】
　請求項１～請求項１２の何れか一項に記載のエンボス加工クレープ紙の製造装置におい
て、
　エンボス加工後の前記ドライクレープ紙を乾燥させる乾燥装置を備えたことを特徴とす
るエンボス加工クレープ紙の製造装置。
【請求項１４】
　請求項２～請求項１３の何れか一項に記載のエンボス加工クレープ紙の製造装置におい
て、
　前記エンボスロールが、前記巻き取り部にて前記クレープ紙を巻き取るためのリールを
兼ねていることを特徴とするエンボス加工クレープ紙の製造装置。
【請求項１５】
  抄紙機のワイヤー部に供給されたパルプ繊維のスラリーを脱水して繊維ウェブとする脱
水工程と、
  前記脱水工程を経た繊維ウェブから水分を搾水する搾水工程と、
　前記搾水工程を経た繊維ウェブを加熱乾燥させる乾燥工程と、
  前記乾燥工程を経た繊維ウェブにクレープ加工を行ってドライクレープ紙を得るクレー
プ加工工程と、
　前記ドライクレープ紙に、少なくとも水を含む処理液を含浸させる処理液含浸工程と、
　前記乾燥工程による加熱乾燥時の余熱を有すると共に前記処理液が含浸された前記ドラ
イクレープ紙に対し、エンボスロールを用いてエンボスを形成するエンボス加工工程と、
  を有することを特徴とするエンボス加工クレープ紙の製造方法。
【請求項１６】
　請求項１５に記載のエンボス加工クレープ紙の製造方法において、
　前記エンボス加工クレープ紙にプレスを行う工程を有することを特徴とするエンボス加
工クレープ紙の製造方法。
【請求項１７】
　請求項１５または請求項１６に記載のエンボス加工クレープ紙の製造方法において、
　前記処理液含浸工程に至る前の前記ドライクレープ紙の水分率が、１２［％］以下であ
ることを特徴とするエンボス加工クレープ紙の製造方法。
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【請求項１８】
　請求項１５～請求項１７の何れか一項に記載のエンボス加工クレープ紙の製造方法にお
いて、
　前記処理液含浸工程に至る前の前記ドライクレープ紙の温度が、３０～１２０［℃］で
あることを特徴とするエンボス加工クレープ紙の製造方法。
【請求項１９】
　請求項１５～請求項１８の何れか一項に記載のエンボス加工クレープ紙の製造方法にお
いて、
　前記処理液含浸工程により前記ドライクレープ紙に含浸させる前記処理液中の水分濃度
が、前記ドライクレープ紙に対して０．１～３０［重量％］であることを特徴とするエン
ボス加工クレープ紙の製造方法。
【請求項２０】
　請求項１５～請求項１９の何れか一項に記載のエンボス加工クレープ紙の製造方法にお
いて、
　前記処理液含浸工程により前記ドライクレープ紙に含浸させる前記処理液の温度が、３
０～９０［℃］であることを特徴とするエンボス加工クレープ紙の製造方法。
【請求項２１】
　請求項１５～請求項２０の何れか一項に記載のエンボス加工クレープ紙の製造方法にお
いて、
　前記処理液含浸工程では、前記処理液をスプレー装置にて前記ドライクレープ紙に供給
することを特徴とするエンボス加工クレープ紙の製造方法。
【請求項２２】
　請求項１５～請求項２１の何れか一項に記載のエンボス加工クレープ紙の製造方法にお
いて、
　前記処理液含浸工程では、前記ドライクレープ紙のエンボス加工側の表面から前記処理
液を含浸させることを特徴とするエンボス加工クレープ紙の製造方法。
【請求項２３】
　請求項１５～請求項２２の何れか一項に記載のエンボス加工クレープ紙の製造方法にお
いて、
　前記エンボス加工工程では、前記エンボスロールと対向ロールとにより、前記処理液が
含浸された前記ドライクレープ紙を押圧してエンボスを形成することを特徴とするエンボ
ス加工クレープ紙の製造方法。
【請求項２４】
　請求項１５～請求項２３の何れか一項に記載のエンボス加工クレープ紙の製造方法にお
いて、
　前記エンボス加工工程では、前記エンボスロールを加熱して用いることを特徴とするエ
ンボス加工クレープ紙の製造方法。
【請求項２５】
　請求項１５～請求項２４の何れか一項に記載のエンボス加工クレープ紙の製造方法にお
いて、
　エンボス加工後の前記クレープ紙を乾燥させる工程を有することを特徴とするエンボス
加工クレープ紙の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、衛生用途、家庭用途の紙製品に使用されるエンボス加工クレープ紙の製造装
置及び製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　トイレットペーパー、ティシュペーパー、ペーパータオル、キッチンペーパー、ペーパ
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ーナプキン等の衛生用途、家庭用途の紙製品に使用されるクレープ紙は、高い吸水性、吸
油性が求められる。
　そこで、クレープ紙の表面に凹凸（エンボス）を付けて立体化し、嵩を高めたエンボス
加工クレープ紙が提供されている。このエンボス加工クレープ紙は、特に、複数枚（例え
ば、２，３枚）重ねたときにクレープ紙間の空隙が増えるため、嵩高性や吸水性等に優れ
ている。
【０００３】
　エンボス加工クレープ紙の製造方法としては、例えば、予め抄紙されたクレープ紙が巻
き取られた巻き取りロールを準備し、このロールから引き出した乾燥状態のクレープ紙に
エンボス加工を行う方法が知られている。この製造方法では、エンボス加工は抄紙工程後
の加工工程で行われている。
　このように、抄紙工程から独立した加工工程でエンボス加工を行う従来技術が、特許文
献１，２に開示されている。
【０００４】
　また、抄紙工程の途中で繊維ウェブに凹凸やエンボスを成形して立体加工を行う方法も
知られており、この種の従来技術は特許文献３，４，５に開示されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開２０１１－２１２８６６号公報
【特許文献２】特開２０１２－１１０４０７号公報
【特許文献３】米国特許第６，３９８，９１６Ｂ１号明細書
【特許文献４】特開２００３－１６６１８８号公報
【特許文献５】特表２００９－５１２７９１号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながら、上記従来技術には以下のような問題があった。
　特許文献１に記載の従来技術では、乾燥状態のクレープ紙をエンボスロールで押圧する
ため、紙の変形や伸びによりパルプ繊維間の水素結合が破壊されて強度が低下し、繊維が
スムーズに移動せず、繊維間の水素結合が破壊される。その結果、得られたエンボス加工
クレープ紙の強度が低下し、繊維の脱落により紙粉が多くなる。また、強度が大きい紙で
はエンボスの形状が保持されるが、柔らかい紙ではエンボスの形状が消えやすい。
【０００７】
　特許文献２に記載の従来技術では、水分によりパルプ繊維間の水素結合が緩和されるた
め、繊維が変形しやすくなってエンボス加工が容易であると共に、エンボス加工後にパル
プ繊維間に水素結合が形成されるため、柔らかい紙でもエンボスの形状が消えにくいとい
う利点がある。
　しかし、抄紙工程から独立した加工工程でエンボス加工を行うため、生産ロットの大き
い製品の生産には不利である。また、加工工程は、抄紙工程と連続しておらず、抄紙後の
原紙は一旦保管されるため、その後の加工時には環境温度や湿度に影響されてエンボス加
工に適した状態ではなくなる場合もある。
【０００８】
　特許文献３に記載の従来技術では、抄紙工程で凹凸のある抄紙用ファブリックに繊維ウ
ェブを供給するため、繊維ウェブには流動性が求められて水分率を高くする必要がある。
また、その後の乾燥工程では、凹凸形状が消えないように熱源と非接触で乾燥させるか、
ヤンキードライヤーにより乾燥させる場合も繊維ウェブに軽く当てるだけであり、強く押
し付けて乾燥させることはできない。
　このため、繊維ウェブの高い水分率と乾燥能力の不足に起因して、乾燥効率が低く、乾
燥コストも高くなる。また、クレープ紙の凹凸形状が変形性を有するファブリックによっ
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て形成されるため、細かい凹凸パターンを形成することが困難である。
【０００９】
　特許文献４に記載の従来技術では、抄紙機のウェット部で搾水された繊維ウェブをエン
ボス加工ベルトに移送して凹凸形状を形成する。この場合、繊維ウェブに水分が多く残っ
ており、エンボス形成後に、ヤンキードライヤーに密着させて乾燥させることができない
ため乾燥コストが高くなる。また、変形性のあるベルト上でエンボスを形成するので、細
かい凹凸の形成が困難である。
【００１０】
　特許文献５に記載の従来技術では、抄紙機のウェット部で搾水された繊維ウェブをエン
ボスロールに挟んで凹凸形状を形成する。搾水後の繊維ウェブはパルプ繊維内にも水分を
多く含んでいるため、相対的に高い水分率のときにエンボス加工する必要がある。また、
その後の乾燥も、繊維ウェブをドライヤーに密着させて乾燥することができないため、乾
燥コストが高くなる。
【００１１】
　そこで、本発明は上記課題を解決するためになされたものであり、その目的は、生産性
に優れてエネルギーコストが低く、微細な凹凸形状を有し、かつ形状保持性の高いエンボ
スを備えたエンボス加工クレープ紙の製造装置及び製造方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　上記課題を解決するため、請求項１に係るエンボス加工クレープ紙の製造装置は、湿潤
状態の繊維ウェブを加熱乾燥するドライヤー部と、前記ドライヤー部により加熱乾燥され
た繊維ウェブにクレープを形成してドライクレープ紙を得るクレープ加工部と、を少なく
とも有する抄紙機を用いたクレープ紙の製造装置において、
　前記クレープ加工部の後段に、
　前記ドライクレープ紙に含浸させる処理液であって少なくとも水を含む処理液を供給す
る処理液供給部と、
　前記ドライヤー部による加熱乾燥時の余熱を有すると共に前記処理液が含浸された前記
ドライクレープ紙に、エンボスを形成するエンボスロールと、
　を配置したものである。
【００１３】
　請求項２に係る製造装置は、パルプ繊維のスラリーを脱水して繊維ウェブとするワイヤ
ー部と、前記繊維ウェブから水分を搾水するウェット部と、前記ウェット部により搾水さ
れた繊維ウェブを乾燥させるドライヤー部と、前記ドライヤー部により加熱乾燥させた繊
維ウェブにクレープを形成してドライクレープ紙を得るクレープ加工部と、前記ドライヤ
ー部による加熱乾燥時の余熱を有すると共に、少なくとも水を含む処理液を含浸させた前
記ドライクレープ紙を、エンボスロールと対向ロールとにより押圧してエンボスを形成す
るエンボス加工部と、前記エンボス加工部を経たクレープ紙をロール状に巻き取る巻き取
り部と、を備えたものである。
【００１４】
　請求項３に係る製造装置は、請求項２に記載のエンボス加工クレープ紙の製造装置にお
いて、前記エンボス加工部と前記巻き取り部との間に、前記エンボス加工部を経たクレー
プ紙をプレスロールによって圧縮するプレス加工部を備えたものである。
【００１５】
　請求項４に係る製造装置は、請求項２または請求項３に記載のエンボス加工クレープ紙
の製造装置において、前記対向ロールは、前記エンボスロールより軟質な材料により形成
され、かつ、前記ドライクレープ紙に接触する平滑面を有するものである。
【００１６】
　請求項５に係る製造装置は、請求項２または請求項３に記載のエンボス加工クレープ紙
の製造装置において、前記対向ロールは、硬質な材料により形成され、かつ、前記ドライ
クレープ紙に接触する平滑面を有するものである。
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【００１７】
　請求項６に係る製造装置は、請求項２または請求項３に記載のエンボス加工クレープ紙
の製造装置において、前記対向ロールは、前記ドライクレープ紙に対向する表面に凹凸形
状のエンボスを有するエンボスロールであることを特徴とする。
【００１８】
　請求項７に係る製造装置は、請求項１～請求項６の何れか一項に記載のエンボス加工ク
レープ紙の製造装置において、前記処理液を、スプレー装置により前記ドライクレープ紙
に供給して含浸させるものである。
【００１９】
　請求項８に係る製造装置は、請求項１～請求項６の何れか一項に記載のエンボス加工ク
レープ紙の製造装置において、前記処理液を、転写ロールにより前記ドライクレープ紙に
供給して含浸させるものである。
【００２０】
　請求項９に係る製造装置は、請求項１～請求項６の何れか一項に記載のエンボス加工ク
レープ紙の製造装置において、前記処理液を、スプレー装置により前記エンボスロールの
表面に供給し、回転する前記エンボスロールの表面に付着した前記処理液を前記ドライク
レープ紙に含浸させてエンボス加工を行うものである。
【００２１】
　請求項１０に係る製造装置は、請求項１～請求項６の何れか一項に記載のエンボス加工
クレープ紙の製造装置において、前記処理液を、転写ロールにより前記エンボスロールの
表面に供給し、回転する前記エンボスロールの表面に付着した前記処理液を前記ドライク
レープ紙に含浸させてエンボス加工を行うものである。
【００２２】
　請求項１１に係る製造装置は、請求項１～請求項８の何れか一項に記載のエンボス加工
クレープ紙の製造装置において、前記エンボスロールを加熱する加熱手段を備えたもので
ある。
【００２３】
　請求項１２に係る製造装置は、請求項１１に記載のエンボス加工クレープ紙の製造装置
において、前記エンボスロールの外周面に前記ドライクレープ紙を所定の長さにわたって
巻き付けるための補助ローラを備えたものである。
【００２４】
　請求項１３に係る製造装置は、請求項１～請求項１２の何れか一項に記載のエンボス加
工クレープ紙の製造装置において、エンボス加工後の前記ドライクレープ紙を乾燥させる
乾燥装置を備えたものである。
【００２５】
　請求項１４に係る製造装置は、請求項２～請求項１３の何れか一項に記載のエンボス加
工クレープ紙の製造装置において、前記エンボスロールが、前記巻き取り部にて前記クレ
ープ紙を巻き取るためのリールを兼ねていることを特徴とする。
【００２６】
　請求項１５に係るエンボス加工クレープ紙の製造方法は、抄紙機のワイヤー部に供給さ
れたパルプ繊維のスラリーを脱水して繊維ウェブとする脱水工程と、
  前記脱水工程を経た繊維ウェブから水分を搾水する搾水工程と、
　前記搾水工程を経た繊維ウェブを加熱乾燥させる乾燥工程と、
  前記乾燥工程を経た繊維ウェブにクレープ加工を行ってドライクレープ紙を得るクレー
プ加工工程と、
　前記ドライクレープ紙に、少なくとも水を含む処理液を含浸させる処理液含浸工程と、
前記ドライヤー部による加熱乾燥時の余熱を有すると共に前記処理液が含浸された前記ド
ライクレープ紙に、エンボス加工を行うエンボス加工工程と、
  を有するものである。
【００２７】
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　請求項１６に係る製造方法は、請求項１５に記載のエンボス加工クレープ紙の製造方法
において、前記エンボス加工クレープ紙にプレスを行う工程を有するものである。
【００２８】
　請求項１７に係る製造方法は、請求項１５または請求項１６に記載のエンボス加工クレ
ープ紙の製造方法において、前記処理液含浸工程に至る前の前記ドライクレープ紙の水分
率が、１２［％］以下であることを特徴とする。
【００２９】
　請求項１８に係る製造方法は、請求項１５～請求項１７の何れか一項に記載のエンボス
加工クレープ紙の製造方法において、前記処理液含浸工程に至る前の前記ドライクレープ
紙の温度が、３０～１２０［℃］であることを特徴とする。
【００３０】
　請求項１９に係る製造方法は、請求項１５～請求項１８の何れか一項に記載のエンボス
加工クレープ紙の製造方法において、前記処理液含浸工程により前記ドライクレープ紙に
含浸させる前記処理液中の水分濃度が、前記ドライクレープ紙に対して０．１～３０［重
量％］であることを特徴とする。
【００３１】
　請求項２０に係る製造方法は、請求項１５～請求項１９の何れか一項に記載のエンボス
加工クレープ紙の製造方法において、前記処理液含浸工程により前記ドライクレープ紙に
含浸させる前記処理液の温度が、３０～９０［℃］であることを特徴とする。
【００３２】
　請求項２１に係る製造方法は、請求項１５～請求項２０の何れか一項に記載のエンボス
加工クレープ紙の製造方法において、前記処理液含浸工程では、前記処理液をスプレー装
置にて前記ドライクレープ紙に供給することを特徴とする。
【００３３】
　請求項２２に係る製造方法は、請求項１５～請求項２１の何れか一項に記載のエンボス
加工クレープ紙の製造方法において、前記処理液含浸工程では、前記ドライクレープ紙の
エンボス加工側の表面から前記処理液を含浸させることを特徴とする。
【００３４】
　請求項２３に係る製造方法は、請求項１５～請求項２２の何れか一項に記載のエンボス
加工クレープ紙の製造方法において、前記エンボス加工工程では、前記エンボスロールと
対向ロールとにより前記処理液が含浸された前記ドライクレープ紙を押圧してエンボスを
形成することを特徴とする。
【００３５】
　請求項２４に係る製造方法は、請求項１５～請求項２３の何れか一項に記載のエンボス
加工クレープ紙の製造方法において、前記エンボス加工工程では、前記エンボスロールを
加熱して用いることを特徴とする。
【００３６】
　請求項２５に係る製造方法は、請求項１５～請求項２４の何れか一項に記載のエンボス
加工クレープ紙の製造方法において、エンボス加工後の前記クレープ紙を乾燥させる工程
を有することを特徴とする。
【発明の効果】
【００３７】
　本発明では、ドライヤー部による加熱乾燥の直後で温度が高く乾燥状態にあるドライク
レープ紙に対し、少なくとも水を含む処理液を含浸させてエンボス加工を行う。この処理
液は、ドライクレープ紙のパルプ繊維の間に侵入して拡散していき、更に、エンボス加工
時の加圧により、ドライクレープ紙の厚さ方向及び平面方向に拡散する。
　エンボス加工時において、パルプ繊維間に侵入した処理液は、エンボス加工により起こ
るパルプ繊維の移動をスムーズにする潤滑剤として機能する。また、拡散した処理液中の
水分は、乾燥に伴って、エンボス加工されたパルプ繊維間に水素結合を発現させる。
【００３８】
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　エンボス加工する際のドライクレープ紙は乾燥状態にあり、また、加熱乾燥時の余熱に
より高温状態にあるため、含浸された処理液はパルプ繊維の内部に浸透し、または環境中
に揮発しやすく、乾燥しやすい。処理液の量は少量で良く、従来では環境中に廃棄してい
たドライクレープ紙の余熱を、水分の乾燥エネルギーとして有効に利用することができる
。
　また、処理液の水分率を上げることで、エンボスの形状や高低差を大きくしたり、形状
をより明確にすることができる。
【００３９】
　エンボス加工後のドライクレープ紙の水分が多く、巻き取り時の圧力や引張り力等でエ
ンボスが消えやすい場合には、エンボス加工後に更に乾燥を行うことが望ましい。この場
合も、ドライクレープ紙自体に余熱による乾燥能力が備わっているので、設置する乾燥装
置は簡易なものとすることができ、熱エネルギーコストの低減が図れる。
　更に、必要に応じてドライヤー部の加熱乾燥条件を上げれば、エンボス加工前のドライ
クレープ紙の温度を上げることや水分率を低下させることができ、エンボス加工後の乾燥
に要するエネルギーを一層少なくすることが可能である。
【００４０】
　ロール状に巻き取られたエンボス加工クレープ紙には、エンボスによりロールの層間に
隙間が生じており、水分が揮発しやすい状態にある。このため、巻き取り後のクレープ紙
に水分が残っていても、製品化までに自然乾燥させることができる。
　また、エンボス加工は、エンボスロールと対向ロールとによるエンボス加工であるため
、明瞭で微細な凹凸形状を保持したエンボスを形成することができる。
【００４１】
　なお、前述した特許文献５のように、抄紙機上の脱水途中や乾燥途中の繊維ウェブに対
してエンボス加工を行うことも考えられるが、脱水途中や乾燥途中の繊維ウェブでは本発
明と同様の作用効果を得ることはできない。これは次の理由による。
【００４２】
　湿潤状態の繊維ウェブの水分は、パルプ繊維間にある水分（ａ）、パルプ繊維表面を濡
らしている水分（ｂ）、パルプ繊維内に浸透している水分（ｃ）の３つに分けられる。
　繊維ウェブをエンボス加工する場合、エンボスの形成に寄与しやすい水分は、パルプ繊
維の移動を促進するパルプ繊維間の水分（ａ）と、エンボス形成後の乾燥時にパルプ繊維
間に水素結合を形成するパルプ繊維表面の水分（ｂ）である。
【００４３】
　抄紙機上の脱水過程及び乾燥過程において、繊維ウェブの水分は、脱水しやすく揮発性
の高い水分（ａ）、（ｂ）、（ｃ）の順序で除去されていく。従って、特許文献５に記載
された従来技術により明瞭なエンボスを形成しようとすると、水分（ａ）、（ｂ）と共に
水分（ｃ）が存在する状態、つまり、過剰な水分が存在する状態でエンボス加工を行うこ
とになる。
【００４４】
　一方、本発明のように、ドライクレープ紙に対して外部から水を含む処理液を付与した
場合、水分は（ａ）、（ｂ）、（ｃ）の順序で浸透していく。従って、本発明では水分（
ｃ）が少なく、エンボスの形成に寄与しやすい水分（ａ）、（ｂ）が存在する状態で明瞭
なエンボスを形成することができ、全体の水分率は少なくて良い。また、同じ水分率で比
較した場合は、本発明ではエンボスの形成に寄与しやすい水分（ａ）、（ｂ）が多いため
、明瞭なエンボスを効果的に形成することができる。
【００４５】
　以上のように、本発明の製造装置及び製造方法によれば、微細かつ明瞭な凹凸形状のエ
ンボスを有するエンボス加工クレープ紙を、高生産性かつ低エネルギーコストにて製造す
ることができる。
【図面の簡単な説明】
【００４６】
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【図１】本発明の第１形態に係る製造装置の概略的な全体構成図である。
【図２】本発明の実施形態に係る製造方法のプロセス概略図である。
【図３】本発明の第４形態に係る製造装置のエンボス加工部の説明図である。
【図４】本発明の第５形態に係る製造装置のエンボス加工部の説明図である。
【図５】本発明の第６形態に係る製造装置のエンボス加工部の説明図である。
【図６】本発明の第７形態に係る製造装置のエンボス加工部の説明図である。
【図７】本発明の第８形態に係る製造装置のエンボス加工部の説明図である。
【図８】本発明の第９形態に係る製造装置のエンボス加工部の説明図である。
【図９】本発明の第１０形態に係る製造装置のエンボス加工部の説明図である。
【図１０】本発明の第１１形態に係る製造装置のエンボス加工部の説明図である。
【図１１】本発明の第１２形態に係る製造装置のエンボス加工部の説明図である。
【図１２】本発明の第１３形態に係る製造装置の概略的な全体構成図である。
【図１３】本発明の第１４形態に係る製造装置のエンボス加工部の説明図である。
【図１４】本発明の第１５形態に係る製造装置のエンボス加工部の説明図である。
【図１５】本発明の第１６形態に係る製造装置のエンボス加工部の説明図である。
【図１６】本発明の第１７形態に係る製造装置のエンボス加工部の説明図である。
【図１７】本発明の第１８形態に係る製造装置のエンボス加工部の説明図である。
【発明を実施するための形態】
【００４７】
　続いて、本発明に係るエンボス加工クレープ紙の製造装置及び製造方法の実施形態につ
いて、図を参照しつつ説明する。ここで、本発明の製造装置及び製造方法は互いに密な関
係にあるため、以下では両者を一括して説明する。
【００４８】
　図１は、本発明の第１形態に係る製造装置１の概略的な全体構成図である。
　この製造装置１は、スラリー供給部１０、ワイヤー部２０、ウェット部３０、ドライヤ
ー部４０、クレープドクター（クレープ加工部）５０、エンボス加工部６０、必要に応じ
て追加されるプレス加工部９０、巻き取り部７０を備えており、換言すれば、クレープ紙
を製造する抄紙機に、エンボス加工部６０、及び必要に応じて追加されるプレス加工部９
０を組み込んで構成されている。
【００４９】
　ここで、ウェット部３０は、第１フェルト３１、第２フェルト３２、サクションボック
ス３３、第１プレスロール３４、第２プレスロール３５を備えている。また、ドライヤー
部４０は、詳しくはヤンキードライヤー４１である。
　エンボス加工部６０は、エンボスロール６１、対向ロール６２、処理液供給部としての
スプレー装置６３を備え、プレス加工部９０は一対のプレスロール９１，９２を備える。
また、巻き取り部７０は、ガイドローラ７１、リール７２、巻き取りロール７３を備える
。
　なお、スラリー供給部１０、ワイヤー部２０、クレープドクター５０の構成等について
は後述する。
【００５０】
　次に、製造装置１の構成及び動作について詳細に説明する。
　この製造装置１は、図２に示す製造方法のプロセスに沿ってエンボス加工クレープ紙を
製造する。そこで、図２を参照しつ各部の構成及び動作を説明する。
【００５１】
（１）パルプ繊維のスラリーを供給する（スラリー供給工程１００）。
　スラリー供給部１０は、叩解、薬品配合が終わって原料濃度が例えば約０．２［％］に
希釈、調整されたパルプ繊維のスラリー（水分約９９．８［％］）を、回転するワイヤー
部２０に供給する。スラリー供給部１０は、ワイヤー部２０の全幅にわたり、均一でフロ
ック（小さな塊）がなく、流れ縞を生じないようにパルプ繊維を良く分散したスラリーを
、適正な濃度、速度、角度でワイヤー部２０上に供給する。
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【００５２】
　パルプ繊維の原料としては一般的なパルプ繊維原料を使用可能であり、特に保水性、吸
水性、強度、抄紙適性、コスト等の点で、水分によって柔軟性が高まる木材繊維（針葉樹
、広葉樹）、非木材植物繊維（麻、靱皮繊維、木綿、ケナフ等）が好適である。少なくと
も、繊維原料の５０［重量％］以上が木材または非木材植物繊維からなるものが好ましい
。
【００５３】
（２）パルプ繊維のスラリーを脱水して、繊維ウェブＴとする（脱水工程２００）。
　ワイヤー部２０は、無端軌道を形成する円網（ワイヤー）であり、図示しない駆動部に
より駆動される。回転する円網（ワイヤー）の表面に均等に分散されたスラリーから水分
が流出して脱水される。
【００５４】
（３）脱水後の繊維ウェブＴから水分を搾水する（搾水工程３００）。
　ワイヤー部２０から出てきた繊維ウェブＴは、ウェット部３０の第１フェルト３１に移
って移動していく。サクションボックス３３は、繊維ウェブＴから水を吸引して脱水する
。
　繊維ウェブＴは、その後に第１フェルト３１，第２フェルト３２に挟まれて移動し、第
１プレスロール３４，第２プレスロール３５により両面から押圧されて圧搾脱水する。こ
の工程で十分に搾水することにより、後段のドライヤー部４０で乾燥に要するエネルギー
を減少させる。
【００５５】
（４）搾水後の繊維ウェブＴを加熱乾燥させる（乾燥工程４００）。
　搾水後、繊維ウェブＴは第２フェルト３２側に移り、更にドライヤー部４０のヤンキー
ドライヤー４１の表面に転移する。ヤンキードライヤー４１は、表面が鏡面仕上げされた
ドラム状のドライヤーであり、内部に蒸気を吹き込んで加熱し、冷却された凝縮水を排出
する構造である。繊維ウェブＴをヤンキードライヤー４１の外周面に貼り付けた状態で加
熱乾燥させることにより、繊維ウェブＴは、ヤンキードライヤー４１との接触面だけ艶の
ついた片艶紙となる。
【００５６】
（５）乾燥後の繊維ウェブＴをクレープ加工して、ドライクレープ紙Ｄを得る（クレープ
加工工程５００）。
　次に、ヤンキードライヤー４１により乾燥させた繊維ウェブＴを、クレープドクター５
０がヤンキードライヤー４１の表面から剥がす。共に回転駆動されるヤンキードライヤー
４１と巻き取り部７０のリール７２との間には速度差があるため、繊維ウェブＴを剥がす
時に見かけの長さが短くなり、細かい皺すなわちクレープが生じてドライクレープ紙Ｄ（
以下、単にクレープ紙Ｄともいう）が形成される。このクレープにより、紙の柔軟性や肌
触り性が高められる。
【００５７】
　以下では、クレープ加工工程を経た直後のクレープ紙Ｄの特性を説明する。
［坪量］
　クレープ紙Ｄの坪量は、６～４０［ｇ／ｍ２］が好ましく、更に好ましくは９～３０［
ｇ／ｍ２］、特に好ましくは１０～２５［ｇ／ｍ２］である。坪量が低いとクレープ紙Ｄ
における繊維の均一な分散が困難になり、強度も弱くなって抄紙が困難である。また、坪
量が高過ぎるとクレープ紙Ｄの強度が強くなり過ぎて、衛生用紙や家庭用紙として相応し
くなくなる。
【００５８】
［クレープ率］
　このクレープ率は、ヤンキードライヤー４１の周速ａとリール７２の周速ｂとを用いて
（ａ－ｂ）／ａ×１００で表される。クレープ紙Ｄのクレープ率は、約５～７０［％］で
あることが好ましい。クレープ率が５［％］以下であると、均一なクレープが形成されに
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くくなり、クレープ紙Ｄの走行時に破断しやすいと共に紙に伸びが少なく、後のエンボス
加工時の圧力により破断も起きやすい。また、クレープ率が７０［％］以上であると、ク
レープの形状が粗くなる。なお、クレープ率の更に好ましい範囲は１０～５０［％］、特
に好ましい範囲は１２～３０［％］であり、これらの範囲とすれば、クレープが均一にな
って明瞭で柔軟なエンボスを形成することができる。
【００５９】
［水分率］
　この水分率は、ヤンキードライヤー４１から離れてエンボス加工部６０へ送られた時点
のクレープ紙Ｄの水分率であり、ヤンキードライヤー４１による乾燥条件により調整され
る。クレープ紙Ｄの水分率が高く、乾燥が不十分であるとヤンキードライヤー４１から剥
離しにくくなり、クレープが粗くなって手触りに劣る。本発明では、水分率が低い方が後
から付与した処理液がエンボス形成後にクレープ紙内に吸収されやすくなるため、水分率
は１２［％］以下が好ましく、８［％］以下がより好ましく、更に好ましくは６［％］以
下である。
　なお、水分率の測定方法は、ＪＩＳ Ｐ８１２７による。
【００６０】
［温度］
　この温度は、ヤンキードライヤー４１から離れてエンボス加工部６０へ送られた時点の
クレープ紙Ｄの温度である。
　ヤンキードライヤー４１から離れた直後のクレープ紙Ｄは、ヤンキードライヤー４１か
ら付与された熱により温度が高い状態である。クレープ紙Ｄの温度が高いほど、処理液を
付与した後の水分を乾燥させる能力が高い。従って、クレープ紙Ｄの温度は、３０～１２
０［℃］が好ましく、４０～１１０［℃］がより好ましく、更に好ましくは５０～１００
［℃］である。
【００６１】
（６Ａ）クレープ紙Ｄに処理液を含浸させる（処理液含浸工程６００Ａ）。
　クレープ紙Ｄは、後述のエンボス加工の時点で適度な湿潤状態を保っている必要がある
。そこで、エンボス加工の直前またはエンボス加工と同時に、実質的に乾燥状態であるク
レープ紙Ｄに処理液を含浸させる。
【００６２】
　処理液供給部を構成するスプレー装置６３には、クレープ紙Ｄの全幅に対応させてノズ
ルやローターが配置されている。スプレー装置としては、エアアトマイザー、ローター式
スプレー装置等を用いることができる。
　図１におけるクレープ紙Ｄの下側表面（ヤンキードライヤー４１との接触面）の全幅に
わたり、スプレー装置により処理液をシャワー状に直接吹き付けることにより、クレープ
紙Ｄに処理液を含浸させ、保持させる。クレープ紙Ｄの下側表面は、後述するエンボスロ
ール６１が押圧される表面であるため、この表面から処理液を含浸させれば、エンボスロ
ール６１の押圧時に処理液がクレープ紙Ｄの内部に拡散しやすくなる。
【００６３】
　ここで、処理液とは水のみ、または、製品の柔らかさを向上させるために、柔軟剤、保
湿成分、油分、界面活性剤、製品の強度を向上させる紙力剤、着色のための着色成分等を
水に溶解、乳化、混合した混合液を使用することができる。
　処理液が含浸されたクレープ紙Ｄにおいては、処理液中の水分がクレープ紙Ｄを構成す
る繊維間に浸入して自由水の形態で存在することになり、繊維間における水素結合が少し
緩んだ状態になる。
【００６４】
　エンボス加工の直前のクレープ紙Ｄに含まれる処理液の量は、クレープ紙Ｄの坪量当た
り０．１～３０［％］の水分率になれば良く、好ましくは０．５～２０［％］、より好ま
しくは１～１０［％］である。
　処理液の含浸量が少ないと、エンボスの形状保持が不十分になり、その後の外圧によっ
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てエンボス形状が消失しやすくなる。一方、処理液の含浸量が多いと、クレープ紙Ｄの破
断やシワ等、加工適性が低下すると共に、乾燥負荷も増大する。
【００６５】
　また、処理液は温度が高くなるほど乾燥しやすくなる。しかし、温度が高くなり過ぎる
とエンボス加工前に揮発する量が多くなる。従って、処理液の温度は、０～１００［℃］
、好ましくは３０～９０［℃］、より好ましくは４０～８０［℃］である。
【００６６】
（６Ｂ）処理液を含浸させたクレープ紙Ｄにエンボスを形成し、エンボス加工クレープ紙
Ｅを得る（エンボス加工工程６００Ｂ）。
　エンボス加工に用いるエンボスロール６１は、表面（外周面）に所定の形状及び深さの
エンボス（凹凸）が形成され、鋼材等の硬質材料により形成された硬質のロールである。
エンボスロール６１の表面には、鋼等の金属材料、セラミック材料、硬質合成樹脂材料等
を用いても良く、表面に各種のコーティング加工を施しても良い。
【００６７】
　クレープ紙Ｄを挟んでエンボスロール６１に対向する対向ロール６２は、エンボスロー
ル６１より軟質で表面が平滑なラバーロールである。この対向ロール６２は、エンボスロ
ール６１より低硬度のゴム等の材料からなり、弾力的に変形可能であって平坦な表面をク
レープ紙Ｄ側に有するロールである。
　エンボスロール６１と対向ロール６２との間に、走行するクレープ紙Ｄを挟み込んでエ
ンボス加工を行うと、対向ロール６２の表面は弾性力に富むため、クレープ紙Ｄがエンボ
スロール６１によって対向ロール６２に押し付けられ、エンボスの凹凸に応じて変形する
。この第１形態は、いわゆる「スチールラバー・エンボス」を採用している。
【００６８】
　処理液を含浸させたクレープ紙Ｄは、パルプ繊維間の水素結合が緩んでおり、パルプ繊
維同士は比較的に容易に動く。そのため、エンボス加工によって形成される凹凸に沿って
パルプ繊維が動きやすく、明瞭で微細なエンボスを形成することができる。
【００６９】
　クレープ紙Ｄに形成するエンボス形状をドット状エンボスパターンとする場合、エンボ
スの高低差は０．０５～３．００［ｍｍ］、単位面積当たりのポイント数は４～２００［
個／ｃｍ２］が好ましく、更に好ましくは、エンボスの高低差が０．１～１．００［ｍｍ
］、単位面積当たりのポイント数が１０～１５０［個／ｃｍ２］、特に好ましくは、エン
ボスの高低差が０．２～０．７０［ｍｍ］、単位面積当たりのポイント数が２０～１００
［個／ｃｍ２］である。
　エンボスの高低差や単位面積当たりのポイント数は、必要とされる肌触り性や嵩高性に
応じて設定される。
【００７０】
　エンボスの配置パターンは、クレープ紙に嵩高性や柔軟性、吸水性等の特性機能を持た
せるパターン、模様や文字、記号等を表現して意匠性を持たせるパターン、またはこれら
のパターンの組み合わせ等、任意に設定することができる。
　このエンボス加工において、例えば、エンボスロール６１と対向ロール６２との間隔を
調整したり、加圧する圧力を調整したりすれば、クレープ加工後のクレープ紙Ｅの厚みを
変化させることができる。
【００７１】
　なお、本形態において、クレープ紙Ｅに含浸している処理液の水分は、クレープ紙Ｅの
余熱による乾燥、エンボスロール６１と対向ロール６２との押圧による拡散及び揮発、パ
ルプ繊維による吸収、クレープ紙Ｅの走行中や静置状態における自然乾燥等により除去さ
れるため、特別な乾燥装置を設置する必要はないが、必要に応じて、適宜な乾燥装置によ
りクレープ紙Ｅを乾燥させても良い（図２の乾燥工程１０００）。
【００７２】
　また、クレープ紙Ｅに対して、必要に応じて、プレス加工部９０によりプレス加工を行
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う（プレス加工工程９００）。
　このプレス加工によりエンボスの頭部を平滑にし、クレープ紙Ｅの表面の平滑性を向上
させることができる。更に、エンボスの凹凸が加圧されることで、エンボス構造が柔軟化
し、弾力性、復元性を保持させることができる。
　プレス加工部９０は、２本が一対になったプレスロール９１，９２を備えている。プレ
スロール９１，９２はカレンダーロールが好ましく、これらの表面の平滑面によってクレ
ープ紙Ｅを圧接することにより、クレープ紙Ｅのエンボスの頭部が加圧されて平坦になり
、かつ、表面にカレンダーロールの平滑面が転写されて平滑性が向上する。
【００７３】
（７）エンボス加工後、またはプレス加工後のクレープ紙Ｅを巻き取って巻き取りロール
とする（巻き取り工程７００）
　巻き取り部７０では、エンボス加工部６０によるエンボス加工後のクレープ紙Ｅを、ガ
イドローラ７１、リール７２を介して所定の幅と長さでロール状に巻き取り、巻き取りロ
ール７３とする。この巻き取りロール７３を他の加工工程で利用し、または、巻き取りロ
ール７３に対する仕上工程、検品選別、包装工程等に移行する。
【００７４】
　本形態において、エンボス加工部６０を除く抄紙機の各部（スラリー供給部１０、ワイ
ヤー部２０、ウェット部３０、ドライヤー部４０、クレープドクター５０、プレス加工部
９０、巻き取り部７０）の構成は何ら限定的なものではなく、周知の機構や装置を適用す
ることができる。
【００７５】
　次に、この第１形態を改良した第２形態，第３形態について説明する。
　これらの第２形態，第３形態はエンボス加工部６０の対向ロール６２にのみ変更を加え
たものであり、製造装置の他の構成及び製造方法の各工程は第１形態と同様である。
【００７６】
　まず、第２形態では、図１の対向ロール６２を、エンボスロール６１と比較して硬さが
同等または上回る硬質材料からなり、かつ平滑な表面を有するロールとする。そして、硬
質のエンボスロール６１及び対向ロール６２によりクレープ紙Ｄを押圧することにより、
いわゆる片面エンボスを形成することができる。
【００７７】
　また、第３形態では、図１の対向ロール６２として、エンボスロール６１と同じ鋼材等
の硬質材料により形成されたエンボスロールを用いる。そして、硬質のエンボスロール６
１と、同じく硬質のエンボスロールである対向ロール６２とを用いてクレープ紙Ｄを押圧
することにより、クレープ紙Ｄの表裏にいわゆる両面エンボスを形成することができる。
　特に、エンボスロール６１と対向ロール６２とによるエンボスの凹凸が互いに噛合うよ
うにすれば、いわゆるスチールマッチ・エンボスを形成することができる。
【００７８】
　続いて、本発明の第４形態に係る製造装置について説明する。以下の第４形態～第１２
形態は、第１形態のエンボス加工部６０を変形したものであり、製造装置の他の構成や製
造方法は第１形態と同様であるため、重複する説明を省略する。
【００７９】
　図３は、第４形態に係る製造装置のエンボス加工部６０Ａを示している。
　このエンボス加工部６０Ａでは、処理液供給部として、図１に示したスプレー装置６３
の代わりに転写ロール６４を用いている。
　処理液が満たされた容器内で転写ロール６４を回転させることにより、転写ロール６４
を湿潤状態にし、走行するクレープ紙Ｄに処理液を転写する。
【００８０】
　転写ロール６４は、エンボスロール６１と対向ロール６２によるエンボス加工位置の直
前に配置される。第１形態と同様に、クレープ紙Ｄの下側表面（エンボスロール６１が押
圧される表面）に処理液を転写させて含浸させれば、エンボスロール６１の押圧時に処理
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液がクレープ紙Ｄの内部に拡散しやすくなる。
　対向ロール６２には、第１～第３形態のように、軟質または硬質の対向ロール、エンボ
スロール等を用いることができる。
【００８１】
　次に、第５形態に係る製造装置のエンボス加工部６０Ｂを、図４に基づいて説明する。
　このエンボス加工部６０Ｂは、エンボスロール６１の外周面にスプレー装置６３にて処
理液を噴射し、このエンボスロール６１を転写ロールとして機能させることにより、クレ
ープ紙Ｄに処理液を間接的に供給する。本形態のように、処理液によって外周面が湿潤状
態となったエンボスロール６１を用いれば、クレープ紙Ｄに対する処理液の含浸とエンボ
ス加工とを同時に行うことができる。
　対向ロール６２には、第１～第３形態のように、軟質または硬質の対向ロール、エンボ
スロール等を用いることができる。
【００８２】
　続いて、第６形態に係る製造装置のエンボス加工部６０Ｃを、図５に基づいて説明する
。
　このエンボス加工部６０Ｃは、第５形態におけるスプレー装置６３に代えて、処理液供
給部としての転写ロール６４をエンボスロール６１の近傍に配置し、転写ロール６４から
エンボスロール６１を介してクレープ紙Ｄに処理液を塗布するようにしたものである。す
なわち、この形態では、エンボスロール６１自体も転写ロールとして機能しており、クレ
ープ紙Ｄに対する処理液の含浸とエンボス加工とを同時に行うことができる。
　対向ロール６２には、軟質または硬質の対向ロール、エンボスロール等を用いることが
できる。
【００８３】
　次に、第７形態に係る製造装置のエンボス加工部６０Ｄを、図６に基づいて説明する。
　クレープ紙Ｄに多くの水分を付与することで、形状が大きく明瞭なエンボスを形成する
ことができる。しかし、エンボス加工後のクレープ紙Ｅが湿潤状態であると、クレープ紙
Ｅの走行中や巻取り時、保管時等にエンボス形状が崩れたり不明瞭になったりすることが
ある。この場合には、クレープ紙Ｅをリール７２に巻き取るまでに乾燥手段を付加するこ
とにより、パルプ繊維間に多くの水素結合を形成し、エンボスの形状を保持させることが
望ましい。
【００８４】
　そこで、第７形態のエンボス加工部６０Ｄでは、エンボスロール６１を加熱手段（図示
せず）により加熱して熱エンボスロールとし、クレープ紙Ｅの乾燥手段としても利用する
こととした。なお、クレープ紙Ｄへの処理液の供給はスプレー装置６３により行う。
　熱エンボスロールとして用いるエンボスロール６１は、通常のエンボスロールと共通す
る構造で伝熱性、耐熱性の良好な材料を用いれば良く、加熱手段としては、電熱ヒーター
等を内蔵し、または、スチームや熱湯等の熱媒体による伝導熱や放射熱を利用すれば良い
。
　この形態における対向ロール６２には、軟質または硬質の対向ロール、エンボスロール
を使用可能であるが、何れにしても耐熱性の高い材料を用いることが望ましい。
【００８５】
　エンボスロール６１に熱エンボスロールを使用する場合、温度が高いほど乾燥効率が高
くなるが、１５０［℃］より高いと紙が劣化するので、エンボスロール６１の表面温度は
５０～１５０［℃］が好ましく、７０～１２０［℃］がより好ましい。
【００８６】
　エンボス加工前にクレープ紙Ｄに供給された処理液の水分は、過剰水としてクレープ紙
Ｄのパルプ繊維間に存在する。この過剰水が、エンボス加工後の乾燥により蒸発し、エン
ボス形状を保ちつつパルプ繊維間に多くの水素結合を形成させる。その結果、エンボス形
状が良好に保持されたエンボス加工クレープ紙Ｅを得ることができる。
　特に、熱エンボスロールであるエンボスロール６１を用いれば、エンボス加工の直後か
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ら乾燥が促進され、別置きの乾燥装置が不要になって製造ライン全体の小型化、低価格化
に寄与する。
　なお、図１，図３に示した各形態において、エンボスロール６１に熱エンボスロールを
使用しても良い。
【００８７】
　更に、この第７形態では、図６に示す如く、熱エンボスロールであるエンボスロール６
１の近傍に補助ローラ６５が配置されている。この補助ローラ６５は、エンボス加工後の
クレープ紙Ｅがエンボスロール６１の外周面に十分な長さだけ周回（接触）するような位
置に配置される。これにより、エンボス加工後のクレープ紙Ｅがエンボスロール６１に接
触する時間を長くして乾燥効果を高めることができる。例えば、クレープ紙Ｅを、エンボ
スロール６１の円周の１／２以上にわたって接触させることが望ましい。
【００８８】
　次に、第８形態に係る製造装置のエンボス加工部６０Ｅを、図７に基づいて説明する。
　このエンボス加工部６０Ｅは、図６におけるスプレー装置６３に代えて、処理液供給部
として転写ロール６４を用いている。また、エンボスロール６１は熱エンボスロールであ
り、図６と同様に補助ローラ６５を備えている。
　本形態の作用は第４形態、第７形態等から類推可能であるため、ここでは説明を省略す
る。
【００８９】
　続いて、第９形態に係る製造装置のエンボス加工部６０Ｆを、図８に基づいて説明する
。
　このエンボス加工部６０Ｆでは、エンボス加工位置の下流側に乾燥装置６６が配置され
ており、エンボス加工後のクレープ紙Ｅを乾燥装置６６により乾燥させるように構成され
ている。クレープ紙Ｄへの処理液の供給は、スプレー装置６３により行う。
【００９０】
　乾燥装置６６は、ヒーターによる加熱、熱風の吹き付け、赤外線や遠赤外線の照射等を
行い、クレープ紙Ｅに残存している水分を蒸発させて急速に乾燥させる。エンボス加工後
のクレープ紙Ｅを乾燥装置６６により直ちに乾燥させれば、クレープ紙Ｅに形成されたエ
ンボスがそのままの形状で迅速に固定される。水分を含んだエンボスは外力によって消失
しやすいため、乾燥装置６６はクレープ紙Ｅに非接触で乾燥可能であることが望ましい。
【００９１】
　乾燥装置６６が通気乾燥を行う場合、空気の温度が低いと乾燥効率が低くなり、また、
温度が高いほど乾燥効率も高くなるが、余りに高温である場合にはクレープ紙Ｅが熱によ
って劣化するおそれがある。
　従って、通気乾燥による空気温度は２０～１５０［℃］であれば実用上、支障はないが
、５０～１００［℃］であれば更に好ましい。
　本形態において、エンボスロール６１に熱エンボスロールを使用すれば、更に乾燥効果
を高めることができる。この場合、図６，図７に示した補助ローラ６５を追加しても良い
。また、対向ロール６２には、耐熱性のある硬質の対向ロールやエンボスロールを用いれ
ば良い。
【００９２】
　次いで、第１０形態に係る製造装置のエンボス加工部６０Ｇを、図９に基づいて説明す
る。
　このエンボス加工部６０Ｇは、図８におけるスプレー装置６３に代えて、クレープ紙Ｄ
に対する処理液供給部として転写ロール６４を用いている。また、エンボスロール６１に
は、熱エンボスロールを用いても良いし、更に補助ローラ６５を追加しても良い。
【００９３】
　次に、第１１形態に係る製造装置のエンボス加工部６０Ｈを、図１０に基づいて説明す
る。
　このエンボス加工部６０Ｈは、第９形態のスプレー装置６３による処理液の供給対象を
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エンボスロール６１とすることにより、エンボスロール６１に処理液の転写ロールとして
の機能も持たせている。この形態の作用は、第５形態、第９形態等により類推可能である
から、詳述を省略する。
【００９４】
　更に、第１２形態に係る製造装置のエンボス加工部６０Ｉを、図１１に基づいて説明す
る。
　このエンボス加工部６０Ｉは、第１０形態の転写ロール６４による処理液の供給対象を
エンボスロール６１とすることにより、エンボスロール６１に処理液の転写ロールとして
の機能も持たせている。この形態の作用は、第６形態、第１０形態等により類推可能であ
るから、詳述を省略する。
【００９５】
　次に、図１２は、本発明の第１３形態に係る製造装置２の概略的な全体構成図である。
　この製造装置２では、エンボス加工部８０に、処理液供給部及び巻き取り部が一体化さ
れている点が第１形態～第１２形態と相違している。エンボス加工部８０の前工程にある
各部の構成は図１と同一であり、また、製造装置２を用いた製造方法の各工程は、前述し
た図２におけるプレス工程９００を除いた部分と同一であるため、以下ではエンボス加工
部８０の構成、動作等を中心に説明する。
【００９６】
　図１２に示すように、エンボス加工部８０は、ガイドローラ８１、処理液供給部として
のスプレー装置８２、エンボスロール８３、対向ロール８４、巻き取りロール８５を備え
ている。ガイドロール８１によりガイドされたクレープ紙Ｄに対して、スプレー装置８２
が処理液を噴射する。その後にエンボスロール８３と対向ロール８４とを用いてクレープ
紙Ｄにエンボス加工を施し、その直後にクレープ紙Ｅを巻き取りロール８５に巻き取る。
【００９７】
　エンボスロール８３及び対向ロール８４の構成は、第１形態にて説明したエンボスロー
ル６１及び対向ロール６２と同じであり、対向ロール８４には、軟質または硬質の対向ロ
ールやエンボスロールを用いることができる。エンボスロール８３を熱エンボスロールと
しても良い。
　本形態では、図１の第１形態におけるリール７２に代えてエンボスロール８３が配置さ
れており、部品点数が少なくなると共に、抄紙機全体を小型化できるという利点がある。
【００９８】
　次に、図１３～図１５は、第１４形態～第１６形態に係る製造装置のエンボス加工部８
０Ａ，８０Ｂ，８０Ｃをそれぞれ示している。
　図１３のエンボス加工部８０Ａは、図１２におけるスプレー装置８２に代えて、処理液
供給部としての転写ロール８６によりクレープ紙Ｄに処理液を供給する例である。
　また、図１４のエンボス加工部８０Ｂは、スプレー装置８２によりエンボスロール８３
に処理液を供給する例であり、図１５のエンボス加工部８０Ｃは、転写ロール８６により
エンボスロール８３に処理液を供給する例である。
　これら第１４形態～第１６形態の作用は、図１２に示した第１３形態と前述した各形態
の説明から容易に類推可能であるため、詳述を省略する。
【００９９】
　次に、図１６，図１７は、第１７形態，第１８形態に係る製造装置のエンボス加工部８
０Ｄ，８０Ｅをそれぞれ示している。
　これらの形態では、エンボスロール８３と対向ロール８４との位置が第１３形態～第１
６形態とは逆になっており、エンボス加工されたクレープ紙Ｅとエンボスロール８３の外
周面との接触面積が大きくなるように各ロール８３，８４が配置されている。
　処理液は対向ロール８４の外周面に供給することとし、処理液供給部として、第１７形
態ではスプレー装置８２を用い、第１８形態では転写ロール８６を用いている。
　これら第１７形態，第１８形態の作用は、前述した各形態の説明から容易に類推可能で
あるため詳述を省略するが、エンボスロール８３として熱エンボスロールを用いる場合に
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【０１００】
　以上のように、各形態の製造装置、及びこれらの製造装置を用いた製造方法においては
、抄紙段階で加熱乾燥した際の余熱を有するドライクレープ紙Ｄに処理液を含浸させ、エ
ンボス加工を行っている。すなわち、ドライクレープ紙Ｄの抄紙、乾燥、処理液の供給、
及びエンボス加工を一連の抄紙工程内で連続的に行うことにより、高い生産性と少ない乾
燥エネルギーのもとでエンボス加工クレープ紙Ｅを製造することができる。
【産業上の利用可能性】
【０１０１】
　本発明に係るエンボス加工クレープ紙の製造装置及び製造方法は、衛生用途、家庭用途
の各種紙製品の生産に利用可能である。
【符号の説明】
【０１０２】
１０：スラリー供給部
２０：ワイヤー部
３０：ウェット部
３１：第１フェルト
３２：第２フェルト
３３：サクションボックス
３４：第１プレスロール
３５：第２プレスロール
４０：ドライヤー部
４１：ヤンキードライヤー
５０：クレープドクター
６０，６０Ａ，６０Ｂ，６０Ｃ，６０Ｄ，６０Ｅ，６０Ｆ，６０Ｇ，６０Ｈ，６０Ｉ：エ
ンボス加工部
６１：エンボスロール
６２：対向ロール
６３：スプレー装置（処理液供給部）
６４：転写ロール（処理液供給部）
６５：補助ローラ
６６：乾燥装置
７０：巻き取り部
７１：ガイドローラ
７２：リール
７３：巻き取りロール
８０，８０Ａ，８０Ｂ，８０Ｃ，８０Ｄ，８０Ｅ：エンボス加工部
８１：ガイドローラ
８２：スプレー装置（処理液供給部）
８３：エンボスロール
８４：対向ロール
８５：巻き取りロール
８６：転写ロール（処理液供給部）
９０：プレス加工部
９１，９２：プレスロール
Ｔ：繊維ウェブ
Ｄ：ドライクレープ紙
Ｅ：エンボス加工クレープ紙
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