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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　基材上に昇華型捺染インク受容層が形成されてなる昇華型インクジェット捺染転写紙の
製造方法であって、
　少なくとも水溶性樹脂Ａ及び微細粒子Ａから、インク受容層塗料Ａを調製する工程と、
　少なくとも水溶性樹脂Ｂ及び微細粒子Ｂから、インク受容層塗料Ｂを調製する工程と、
　前記インク受容層塗料Ａと前記インク受容層塗料Ｂとを混合して、混合塗料を調製する
工程と、
　基材上に前記混合塗料を塗工し、該基材上に昇華型捺染インク受容層を形成させる工程
とからなり、
　前記基材は、ＪＩＳ　Ｐ　８１４０に準拠した１０秒コッブ吸水度が５～２０ｇ／ｍ２

であり、
　前記インク受容層塗料Ａにおいて、
　前記水溶性樹脂Ａは、少なくともカルボキシメチルセルロースナトリウムであり、前記
インク受容層塗料Ａ中、カルボキシメチルセルロースナトリウムが前記微細粒子Ａ１００
質量部に対して１００～４００質量部の割合で含有されており、
　前記微細粒子Ａは、少なくとも平板結晶構造を有する無機微粒子であり、
　前記平板結晶構造を有する無機微粒子は、０．４～２．３μｍの範囲にメジアン径ｄ５
０を有し、アスペクト比が５～３０であり、
　ｎ－ヘキサデカンを用いた、ＪＩＳ　Ｐ　３００１（１９７６）に準拠した吸油度試験
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方法による滴下方法を援用し、前記基材上に前記インク受容層塗料Ａから形成された層Ａ
上の異なる５箇所に、ｎ－ヘキサデカンを１滴ずつ滴下した１分後に、各滴下箇所におい
て該基材の該層Ａが形成されていない面に表出したｎ－ヘキサデカン痕跡の発現数に基づ
く、５箇所での発現数の平均が５個以下であり、
　前記インク受容層塗料Ｂにおいて、
　前記水溶性樹脂Ｂは、少なくともカルボキシメチルセルロースナトリウムであり、
　前記微細粒子Ｂは、少なくともシリカ粒子であり、
　前記混合塗料の塗工量（乾燥）は、２～１２ｇ／ｍ２である
ことを特徴とする、昇華型インクジェット捺染転写紙の製造方法。
【請求項２】
　前記インク受容層塗料Ｂ中、カルボキシメチルセルロースナトリウムが前記微細粒子Ｂ
１００質量部に対して１００～５００質量部の割合で含有されている、請求項１に記載の
昇華型インクジェット捺染転写紙の製造方法。
【請求項３】
　インク受容層塗料Ａとインク受容層塗料Ｂとを、固形分の質量比で、２０／８０～８０
／２０（インク受容層塗料Ａ／インク受容層塗料Ｂ）の割合で混合して混合塗料を調製す
る、請求項１または２のいずれかに記載の昇華型インクジェット捺染転写紙の製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、昇華型インクジェット捺染転写紙及びその製造方法に関する。さらに詳しく
は、印刷画像を布帛に転写する昇華型捺染転写法において、インクジェット記録方式によ
って昇華型捺染インクを用いて印刷する際に使用する昇華型インクジェット捺染転写紙、
及びその製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　転写捺染法には、ワックス、樹脂等の熱軟化性固着剤と顔料とからなるインクを用いた
溶融型転写捺染法、ポリ塩化ビニル等の粉末、可塑剤及び顔料からなるプラスチゾルイン
キを用いたラバープリント型転写捺染法、熱昇華性染料を用いた昇華型捺染転写法等があ
る。
【０００３】
　従来、転写捺染シートの形成には、各種印刷版とそれに応じた印刷機とが必要であった
が、近年では、小ロットに対応したインクジェット記録方式用の転写捺染シートが提案さ
れており、小ロット対応の昇華型捺染転写法の需要が拡大してきている。
【０００４】
　昇華型捺染転写法とは、被転写物であるポリエステル等の布帛と昇華型インクジェット
捺染転写紙とを重ね合わせたものを、加熱ドライヤーに密着させ、昇華型インクジェット
捺染転写紙上の印刷インクを熱昇華させて、被転写物に転写捺染する方法である。昇華型
捺染転写法には、捺染物の風合いを損なわず、他の転写法では困難なシャープな図柄のプ
リントが可能であるという利点がある。
【０００５】
　前記インクジェット記録方式用の昇華型インクジェット捺染転写紙としては、基材上に
、シリカ等の顔料やポリビニルアルコール等の結着剤等を含有するインク受容層を設けた
ものが提案されている（特許文献１及び２参照）。
【０００６】
　このようなシリカ等の顔料を含有するインク受容層を設けた昇華型インクジェット捺染
転写紙の場合、インクジェット印刷の際に、昇華型捺染インクの乾燥性が良好であるとい
う利点があるものの、被転写物への転写捺染の際に、昇華型インクジェット捺染転写紙へ
の昇華型捺染インクの残量が多くなる傾向がある。その結果、被転写物への転写が不充分
となり、画像の再現性、転写画像の解像性、転写画像の濃度レベル、これらの均一性等の
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被転写物への転写効率について、近年要求されているレベルに到達することができないと
いう問題がある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００７】
【特許文献１】特開２００３－２７６３０９号公報
【特許文献２】特表２００２－２９２９９５号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本発明は、前記背景技術に鑑みてなされたものであり、インクジェット印刷の際に、昇
華型捺染インクの乾燥性に優れるとともに、被転写物への転写捺染の際に、昇華型インク
ジェット捺染転写紙への昇華型捺染インクの残量が少なく、画像の再現性、転写画像の解
像性、転写画像の濃度レベル、これらの均一性等の被転写物への転写効率にも優れた昇華
型インクジェット捺染転写紙、及びその簡易な製造方法を提供することを目的とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
本発明は、
基材上に昇華型捺染インク受容層が形成されてなる昇華型インクジェット捺染転写紙の製
造方法であって、
　少なくとも水溶性樹脂Ａ及び微細粒子Ａから、インク受容層塗料Ａを調製する工程と、
　少なくとも水溶性樹脂Ｂ及び微細粒子Ｂから、インク受容層塗料Ｂを調製する工程と、
　前記インク受容層塗料Ａと前記インク受容層塗料Ｂとを混合して、混合塗料を調製する
工程と、
　基材上に前記混合塗料を塗工し、該基材上に昇華型捺染インク受容層を形成させる工程
とからなり、
　前記基材は、ＪＩＳ　Ｐ　８１４０に準拠した１０秒コッブ吸水度が５～２０ｇ／ｍ２

であり、
　前記インク受容層塗料Ａにおいて、
　前記水溶性樹脂Ａは、少なくともカルボキシメチルセルロースナトリウムであり、前記
インク受容層塗料Ａ中、該カルボキシメチルセルロースナトリウムが前記微細粒子Ａ１０
０質量部に対して１００～４００質量部の割合で含有されており、
　前記微細粒子Ａは、少なくとも平板結晶構造を有する無機微粒子であり、
　前記平板結晶構造を有する無機微粒子は、０．４～２．３μｍの範囲にメジアン径ｄ５
０を有し、アスペクト比が５～３０であり、
　ｎ－ヘキサデカンを用いた、ＪＩＳ　Ｐ　３００１（１９７６）に準拠した吸油度試験
方法による滴下方法を援用し、前記基材上に前記インク受容層塗料Ａから形成された層Ａ
上の異なる５箇所に、ｎ－ヘキサデカンを１滴ずつ滴下した１分後に、各滴下箇所におい
て該基材の該層Ａが形成されていない面に表出したｎ－ヘキサデカン痕跡の発現数に基づ
く、５箇所での発現数の平均が５個以下であり、
　前記インク受容層塗料Ｂにおいて、
　前記水溶性樹脂Ｂは、少なくともカルボキシメチルセルロースナトリウムであり、
　前記微細粒子Ｂは、少なくともシリカ粒子であり、
前記混合塗料の塗工量（乾燥）は、２～１２ｇ／ｍ２である
ことを特徴とする、昇華型インクジェット捺染転写紙の製造方法
に関する。
【発明の効果】
【００１１】
　本発明の昇華型インクジェット捺染転写紙は、インクジェット印刷の際に、昇華型捺染
インクの乾燥性に優れるとともに、被転写物への転写捺染の際に、昇華型インクジェット
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捺染転写紙への昇華型捺染インクの残量が少なく、画像の再現性、転写画像の解像性、転
写画像の濃度レベル、これらの均一性等の被転写物への転写効率にも優れている。
【００１２】
　また本発明の製造方法により、簡易な工程で、このような優れた特性を具備する昇華型
インクジェット捺染転写紙を効率よく製造することができる。
【発明を実施するための形態】
【００１３】
（実施の形態）
　本発明の昇華型インクジェット捺染転写紙は、基材上に昇華型捺染インク受容層が形成
されている。
【００１４】
　本発明に用いられる基材は、昇華型捺染インク受容層を設けることができる基材で、熱
転写時の加熱で過度の熱収縮を起こさない限り、その材料に特に限定はない。例えば、木
材パルプを主成分とする紙や、無機微粒子を含有する熱可塑性樹脂からなる多孔性樹脂フ
ィルムのほか、不織布、布帛、樹脂被覆紙、合成紙等が挙げられる。
【００１５】
　本発明の効果が顕著に現れる基材は、昇華型インクジェット捺染転写紙の裏面への加熱
により、昇華型捺染インクが昇華し易い多孔質の材料である。具体的には、木材パルプを
主成分とする紙、不織布、布帛等である。
【００１６】
　基材として、木材パルプを主成分とする紙を使用することが好ましく、クラフト紙を使
用することが特に好ましい。クラフト紙は、寸法安定性に優れており、フィルムと異なり
、リサイクルが可能であり、昇華型捺染インクの吸収・乾燥性に優れるという特徴を有す
る。
【００１７】
　本発明において、好適に用いられる基材としてクラフト紙を例に挙げ、以下に説明する
。本発明に好適に用いられるクラフト紙は、ＪＩＳ　Ｐ　３４０１にも規定されるように
、従来包装紙としての品質を満足するものや、クラフト紙の範疇にある、ヤンキードライ
ヤーにて乾燥処理された片艶紙（ヤンキー紙）は、寸法安定性に優れているので、優れた
画像再現性を達成することができる。
【００１８】
　本発明に用いられる基材は、その坪量が５０～１４０ｇ／ｍ２であることが好ましく、
５５～１１０ｇ／ｍ２であることがより好ましい。坪量が５０ｇ／ｍ２未満であると、現
在のインクジェットプリンタの場合、その性能から、通常のインク量ではクラフト紙への
インクの染み込みによるコックリング（波打ち）が発生するとともに、転写加熱時に逆に
クラフト紙の縮みが発生し、被転写物である布帛との密着性が低くなり、転写画像の質が
低下する傾向がある。また、引張強度及び引裂強度の低下により、紙切れが起き易くなる
。坪量が１４０ｇ／ｍ２を超えると、昇華型捺染インクの加熱転写時に被転写物への熱伝
達が悪くなり、転写効率が低下する傾向がある。
【００１９】
　また基材における混合塗料の塗工面は、ＪＩＳ　Ｐ　８１１９に準拠したベック平滑度
が３０～４００秒であることが好ましく、５０～３００秒であることがより好ましい。ベ
ック平滑度が３０秒未満であると、昇華型捺染インク受容層が基材に浸透した部分と浸透
していない部分との差異が出易くなって塗工欠陥が発生し易くなる傾向がある。また、印
刷時の昇華型捺染インクの吸収・乾燥性は高くなるももの、画像再現性が低下したり、被
転写物への昇華型捺染インクの転写時の画像再現性及び転写効率が低下する傾向がある。
特に片艶紙は、ヤンキードライヤーにて乾燥処理された裏面側（抄紙機のワイヤー側）の
平滑度が高いので、塗工欠陥の発生リスクが少なく、昇華型捺染インクでの優れた画像再
現性及び裏抜け防止性を有するとともに、被転写物への転写捺染の際に、画像の再現性、
転写画像の解像性、転写画像の濃度レベル、これらの均一性等の被転写物への転写効率に
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優れる。それとともに、基材の表面側の平坦化処理がなされていないので、加熱ドライヤ
ーに密着させて昇華型捺染インクを加熱転写する際に、昇華型捺染インクの熱昇華性を向
上させる効果を有する。しかしながら、ベック平滑度が４００秒を超えると、昇華型捺染
インク受容層と基材との密着性が低下してインク受容層の薄い部分が塗工欠陥を誘発し易
くなる傾向がある。また、昇華型捺染インク受容層の形成にムラが生じ、画像再現性が低
下する傾向がある。
【００２０】
　本発明に用いることができるクラフト紙は、いわゆる製紙分野で使用される原料より構
成される。使用するパルプには特に限定がないが、例えば、針葉樹未晒クラフトパルプ（
ＮＵＫＰ）や針葉樹晒クラフトパルプ（ＮＢＫＰ）、広葉樹未晒クラフトパルプ（ＬＵＫ
Ｐ）や広葉樹晒クラフトパルプ（ＬＢＫＰ）等の化学パルプ；サーモメカニカルパルプ（
ＴＭＰ）、ケミサーモメカニカルパルプ（ＣＴＭＰ）、リファイナーメカニカルパルプ（
ＲＭＰ）、リファイナーグランドパルプ（ＲＧＰ）、ケミグランドパルプ（ＣＧＰ）、サ
ーモグランドパルプ（ＴＧＰ）、砕木パルプ（ＧＰ）、ストーングランドパルプ（ＳＧＰ
）、加圧ストーングランドパルプ（ＰＧＷ）等の機械パルプ；デインキングパルプ（ＤＩ
Ｐ）、ウェストパルプ（ＷＰ）等の化学パルプや機械パルプを含む古紙パルプ等が挙げら
れ、これらの中から１種又は２種以上を選択して用いることができる。これらのうち、広
葉樹クラフトパルプを、さらには広葉樹晒クラフトパルプ及び針葉樹晒クラフトパルプを
適宜組合せて用いることが、紙質強度、基材表面の平坦性、昇華型捺染インクの昇華型イ
ンクジェット捺染転写紙における印字画像の品質確認の点で好ましい。
【００２１】
　本発明に用いる基材には、酸化澱粉、アセチル化澱粉、エステル化澱粉、エーテル化澱
粉等の各種澱粉や、紙力増強剤、アルキルケテンダイマー等の内添サイズ剤、外添サイズ
剤、歩留向上剤等の添加薬品や、さらに調整可能な範囲で、酸化チタン、クレー、タルク
、炭酸カルシウム等の填料を配合することができる。
【００２２】
　本発明に用いられる基材は、ＪＩＳ　Ｐ　８１４０に準拠した１０秒コッブ吸水度が５
～２０ｇ／ｍ２であり、好ましくは１０～１６ｇ／ｍ２である。１０秒コッブ吸水度が５
ｇ／ｍ２未満であると、昇華型捺染インク受容層と基材との密着性が悪くなり、部分的に
インク受容層の薄い部分が発生し、インク受容層の連続被膜を保てない塗工欠陥を誘発す
る。１０秒コッブ吸水度が２０ｇ／ｍ２を超えると、昇華型捺染インク受容層が基材に浸
透し易くなり、部分的に深く浸透した箇所はインク受容層の連続被膜を保てない塗工欠陥
を誘発する。
【００２３】
　昇華型捺染インク受容層は、少なくとも水溶性樹脂Ａ及び微細粒子Ａを含有したインク
受容層塗料Ａと、少なくとも水溶性樹脂Ｂ及び微細粒子Ｂを含有したインク受容層塗料Ｂ
との混合塗料からなり、基材上に形成されている。
【００２４】
　まず、インク受容層塗料Ａについて説明する。
【００２５】
　前記水溶性樹脂Ａは、主としてバインダーとして用いられ、少なくともカルボキシメチ
ルセルロースナトリウム（以下、ＣＭＣという）であるが、例えば、澱粉、酸化澱粉、カ
チオン化澱粉、エーテル化澱粉、リン酸エステル化澱粉等の澱粉誘導体、ヒドロキシメチ
ルセルロース、ヒドロキシエチルセルロース、セルロースサルフェート等のセルロース誘
導体、各種ケン化度のポリビニルアルコール（以下、ＰＶＡという）やそのシラノール変
性物、カルボキシル化物、カチオン化物等の各種ＰＶＡ誘導体、カゼイン、ゼラチン、変
性ゼラチン、大豆蛋白等の水溶性天然高分子化合物、ポリビニルピロリドン、ポリアクリ
ル酸ナトリウム、スチレン－無水マレイン酸共重合体ナトリウム塩、ポリスチレンスルフ
ォン酸ナトリウム等の水溶性合成高分子化合物が挙げられ、これらの中から１種又は２種
以上を選択してＣＭＣとともに用いることができる。
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【００２６】
　本発明の特徴である、急速に昇華型捺染インクを吸収・乾燥させる性能を昇華型捺染イ
ンク受容層に発現させるために、水溶性樹脂Ａとして少なくともＣＭＣが用いられるが、
ＣＭＣの重合度又は分子量がこの性能に影響を与えることも考えられるので、所定の重合
度、分子量のＣＭＣを使用し、インク受容層塗料Ａを含む混合塗料の塗工時に、温度をコ
ントロールすることが好ましい。
【００２７】
　好適に用いられるＣＭＣとしては、重合度が３０～８０、重量平均分子量が６６００～
１８０００のＣＭＣが挙げられる。重合度が３０～８０、重量平均分子量が６６００～１
８０００のＣＭＣは、粘性と作業性の点から、塗工欠陥の少ない昇華型捺染インク受容層
を形成させ易く、またインク受容層塗料Ａを含む混合塗料の塗工を容易にすることができ
る。重合度が３０未満で、重量平均分子量が６６００未満であると、ＣＭＣの粘性が低い
ため、インク受容層の塗工膜が千切れるような現象に繋がり、連続被膜に欠陥が生じ易い
と考えられる。重合度が８０よりも大きく、重量平均分子量が１８０００よりも大きいと
、塗工工程での作業性が低下する恐れがある。例えば、ＣＭＣの粘性が高すぎて塗工が困
難であったり、粘性を低下させるために固形分を少なくすると、乾燥負荷がかかったり、
また粘性を低下させるために長時間高温で保持すると、皮膜形成に悪影響を及ぼす恐れが
ある。
【００２８】
　ＣＭＣの具体例としては、例えば、セロゲン５Ａ（商品名、第一工業製薬（株）製、「
セロゲン」は登録商標）、ＦＩＮＮＦＩＸ２（商品名、ＣＰ　Ｋｅｌｃｏ製、「ＦＩＮＮ
ＦＩＸ」は登録商標）等が挙げられる。
【００２９】
　インク受容層塗料Ａ中、ＣＭＣは微細粒子Ａ１００質量部に対して１００～４００質量
部の割合で含有されており、１５０～３００質量部の割合で含有されることが好ましい。
ＣＭＣの量が１００質量部未満では、ＣＭＣだけでの昇華型捺染インクの吸収・乾燥性は
充分ではなく、インク吸収性の高い微細粒子との併用が必須となる。ＣＭＣの量が４００
質量部を超えると、微細粒子Ａによる昇華型捺染インクの吸収のバリヤー効果が低下し、
インク受容層中に昇華型捺染インクを残留させてしまう。
【００３０】
　本発明では、水溶性樹脂ＡとしてＣＭＣとともにＰＶＡを用いることもできる。ＰＶＡ
の中でも、特にケン化度が約８７～９９ｍｏｌ％、さらには約９８～９９ｍｏｌ％で、重
合度が約１７００以下、さらには約１０００以下、特には５００以下のＰＶＡは、ＣＭＣ
との相溶性が良好であり、昇華型捺染インクを昇華型捺染インク受容層に適宜残留させる
効果がある。加えて、このようなＰＶＡは、微細粒子Ａである平板結晶構造を有する無機
微粒子の分散性を向上させる効果もある。
【００３１】
　ＰＶＡの具体例としては、例えば、クラレポバールＰＶＡ１１０、クラレポバールＰＶ
Ａ１０５（いずれも商品名、（株）クラレ製）等が挙げられる。
【００３２】
　水溶性樹脂ＡとしてＣＭＣとともにＰＶＡを用いる場合、インク受容層塗料Ａ中のＰＶ
Ａの量は、固形分で、微細粒子Ａ１００質量部に対して１５質量部以下、さらには８質量
部以下であることが好ましい。ＰＶＡの量をこの範囲に調整することによって、より優れ
た昇華型捺染インクの吸収・乾燥性を達成することができる。ＰＶＡの量が１５質量部を
超えると、ＰＶＡによる被膜形成がＣＭＣによる被膜形成を妨げる兆候が表れ、塗工欠陥
を誘発する恐れがある。
【００３３】
　さらに、ＣＭＣとＰＶＡとを併用してインク受容層塗料Ａを調製する場合、微細粒子Ａ
に対して、ＣＭＣよりも先にＰＶＡを添加することが、塗工欠陥がより少なくなる効果が
得られるという点で好ましい。これは、理由は定かではないが、遊離しているＰＶＡ量が
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多いほど、ＣＭＣによる被膜形成の阻害が生じ易く、ＣＭＣよりも先にＰＶＡを微細粒子
Ａに接触させることで、微細粒子Ａに捕捉されるＰＶＡ量がより多くなり、ＣＭＣによる
被膜形成の阻害が少なくなっていると考えられる。
【００３４】
　前記インク受容層塗料Ａに含有される微細粒子Ａは、少なくとも平板結晶構造を有する
無機微粒子である。
【００３５】
　インク受容層塗料Ａには、前記水溶性樹脂Ａに、平板結晶構造を有する無機微粒子が充
填剤として組み合わせて含有されているので、印刷時の昇華型捺染インクの吸収・乾燥性
が、例えば基材に含有される浸透剤との相乗効果によって大きく向上し、本発明の昇華型
インクジェット捺染転写紙は、画像再現性、加熱転写時の耐熱性、転写後の被転写物表面
での画像再現性や転写効率の点において、優れた特性を得ることができる。
【００３６】
　平板結晶構造を有する無機微粒子としては、例えば、親水性を有する二級クレーやデラ
ミクレーが好適に用いられ、０．４～２．３μｍの範囲、好ましくは０．４～１．４μｍ
の範囲にメジアン径ｄ５０を有し、アスペクト比が５～３０、好ましくは８～２０の無機
微粒子を用いることにより、ＣＭＣの連続被膜の形成を妨げずに無機微粒子によるインク
バリヤー層を形成することができる。メジアン径が０．４μｍ未満、アスペクト比が５未
満の無機微粒子では、充分なインクバリヤー層を形成することができない。メジアン径が
２．３μｍを超える無機微粒子では、インク受容層塗料Ａ中での微粒子の沈降が容易に発
生し、混合塗料の流送性等のハンドリングが低下し、品質の安定を妨げる。アスペクト比
が３０を超える無機微粒子では、バリヤー性が高くなり過ぎてインク乾燥性を低下させる
。
【００３７】
　なお、本発明に用いる微細粒子Ａの粒子径は、少量のサンプルをメタノール溶液に添加
し、超音波分散器で３分間分散させた溶液について、コールターカウンター法粒度分布測
定器（ＣＯＵＬＴＥＲ　ＥＬＥＣＴＲＯＮＩＣＳ　ＩＮＳ製、ＴＡ－ＩＩ型）にて、５０
μｍのアパチャーを用いて測定した。
【００３８】
　本発明の効果を奏する限り、前記平板結晶構造を有する無機微粒子とともに、他の微細
粒子を配合することが可能である。他の微細粒子としては、例えば、軽質炭酸カルシウム
、重質炭酸カルシウム、炭酸マグネシウム、水酸化マグネシウム、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、硫化亜鉛、炭酸亜鉛、サチンホワイト、珪
酸アルミニウム、ケイソウ土、珪酸カルシウム、珪酸マグネシウム、アルミナ、コロイダ
ルアルミナ、擬ベーマイト等のアルミナ水和物、水酸化アルミニウム、リトポン、ゼオラ
イト、加水ハロイサイト、水酸化マグネシウム等の無機顔料、スチレン系プラスチックピ
グメント、アクリル系プラスチックピグメント、ポリエチレン、マイクロカプセル、尿素
樹脂、メラミン樹脂等の有機顔料等が挙げられ、これらは単独で又は２種以上を適宜選択
して用いることができる。
【００３９】
　インク受容層塗料Ａ中の微細粒子Ａの含有量は、インク受容層塗料Ａ１００質量部に対
して１９～５０質量部であることが好ましく、２４～４０質量部であることがより好まし
い。微細粒子Ａの含有量が１９質量部未満では、昇華型捺染インクの受容量は多くなるが
、微細粒子Ａによるインクバリヤー層の形成が不充分で、転写時の昇華効率が低下する傾
向があり、汚損の問題が生じる場合がある。微細粒子Ａの含有量が５０質量部を超えると
、インクバリヤー層が過剰となり、昇華型捺染インクの受容量が少なくなり、インク乾燥
性が低下する傾向がある。
【００４０】
　インク受容層塗料Ａの調製方法には特に限定がないが、例えば、６５～８０℃程度の高
温のＣＭＣ中に、２０～３０℃程度の低温の微細粒子Ａ分散スラリーを添加すると微細粒
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子Ａの凝集が発生し、微細粒子Ａが混合塗料の塗工面に均一に敷き詰められた状態を作り
出しにくくなり、インクバリヤー層の形成を妨げるために好ましくない。微細粒子Ａ分散
スラリーに対して、ＣＭＣやＰＶＡ等の水溶性樹脂Ａを添加することで、微細粒子Ａの分
散状態を保ったまま塗料化することができ、２０～４５℃程度にて混合分散させる方法を
採用することができる。
【００４１】
　かくして得られるインク受容層塗料Ａの固形分濃度には特に限定がないが、主要成分で
あるＣＭＣの特性から、連続被膜を形成するためには、固形分濃度は高く、粘性も高い高
分子量の方が好ましいが、これらは混合塗料の粘度を上げてしまい塗工作業性とは相反す
ることとなるという点から、実用上１０～２５％程度であることが好ましい。インク受容
層塗料Ａの固形分濃度が１０％未満では、基材に混合塗料が浸透し易くなり、連続被膜を
得るためには混合塗料の塗工量を多くする必要があるが、乾燥に伴う水分量が多くなり過
ぎて、乾燥シワが発生する傾向がある。その結果、紙の見栄えが低下するだけでなく、イ
ンク転写時の熱伝達が紙クセにより不均一になる恐れがある。インク受容層塗料Ａの固形
分濃度が２５％を超えると、混合塗料の粘度が高くなり、通常の塗工方式では混合塗料の
塗工量をコントロールすることが困難になる。
【００４２】
　また、インク受容層塗料Ａにおいて、ｎ－ヘキサデカンを用いた、ＪＩＳ　Ｐ　３００
１（１９７６）に準拠した吸油度試験方法による滴下方法を援用し、前記基材上に該イン
ク受容層塗料Ａから形成された層Ａ上の異なる５箇所に、ｎ－ヘキサデカンを１滴ずつ滴
下した１分後に、各滴下箇所において該基材の該層Ａが形成されていない面に表出したｎ
－ヘキサデカン痕跡の発現（以下、単にピンホール発現ともいう）数に基づく、５箇所で
の発現数の平均が５個以下であり、好ましくは平均が３個以下である。ピンホール発現数
の平均が５個を超えると、ピンホール部分での昇華型捺染インクの転写効率が低下して画
像再現性が悪くなるほか、相対的に大きなピンホールを発生させることがあり、昇華型捺
染インクの裏抜けによるインクジェットプリンタの汚れや、著しい場合は転写画像にピン
ホール状の白抜けが発生する。混合塗料でのインク受容層塗料Ａの役割は、後述する微細
粒子Ｂであるシリカ粒子部分以外での紙面へのインク吸収を抑えることであり、インク転
写量を増やすことであるが、ピンホール発現が少ない塗料とすることで、このようなイン
ク遮断性を確保することができる。
【００４３】
　なお、前記ピンホール発現数の平均を５個以下に調整するには、例えば以下の方法を採
用することができる。すなわち、前記基材として木材パルプを主成分とする紙を使用し、
その原料パルプの種類、叩解処理等を適宜調整する方法のほか、特に基材としてクラフト
紙を使用し、ＪＩＳ　Ｐ　８２２０に準拠して、前記層Ａが形成された基材を離解させた
後の、ＪＩＳ　Ｐ　８１２１－２に準拠したフリーネス（ＣＳＦ）を３５０～６５０ｍｌ
程度の範囲に調整する方法や、前記インク受容層塗料Ａに配合する水溶性樹脂Ａの種類や
濃度、粘度等を調整する方法を採用することもできる。
【００４４】
　次に、インク受容層塗料Ｂについて説明する。
【００４５】
　前記水溶性樹脂Ｂは、主としてバインダーとして用いられ、少なくともＣＭＣであるが
、例えば、澱粉、酸化澱粉、カチオン化澱粉、エーテル化澱粉、リン酸エステル化澱粉等
の澱粉誘導体、ヒドロキシメチルセルロース、ヒドロキシエチルセルロース、セルロース
サルフェート等のセルロース誘導体、ＰＶＡ、ＰＶＡのシラノール変性物、カルボキシル
化物、カチオン化物等の各種誘導体、カゼイン、ゼラチン、変性ゼラチン、大豆蛋白等の
天然高分子、ポリビニルピロリドン、ポリアクリル酸ナトリウム、スチレン－無水マレイ
ン酸共重合体ナトリウム塩、ポリスチレンスルフォン酸ナトリウム等の水溶性合成高分子
が挙げられ、これらの中から１種又は２種以上を選択してＣＭＣとともに用いることがで
きる。
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【００４６】
　水溶性樹脂Ｂとして用いるＣＭＣには特に限定がなく、例えばエーテル化度が０．５～
１．０程度のものが好ましい。
【００４７】
　ＣＭＣの具体例としては、例えば、セロゲン５Ａ、セロゲン７Ａ（いずれも商品名、第
一工業製薬（株）製、「セロゲン」は登録商標）、ＦＩＮＮＦＩＸ２、ＦＩＮＮＦＩＸ５
（いずれも商品名、ＣＰ　Ｋｅｌｃｏ製、「ＦＩＮＮＦＩＸ」は登録商標）等が挙げられ
る。
【００４８】
　なお、後述する微細粒子Ｂであるシリカ粒子は、前記微細粒子Ａである平板結晶構造を
有する無機微粒子よりも多孔質であるので、該平板結晶構造を有する無機微粒子と比べて
紙面からの粉落ちが生じ易いことを考慮し、好適な分子量のＣＭＣを適宜選択して用い、
例えば後述する範囲の量に調整することが望ましい。
【００４９】
　水溶性樹脂ＢとしてＣＭＣを用いる場合、インク受容層塗料Ｂ中のＣＭＣの量は、固形
分で、微細粒子Ｂ１００質量部に対して１００～５００質量部、さらには１５０～３５０
質量部であることが好ましい。ＣＭＣの量が１００質量部未満では、昇華型捺染インクの
被転写物への転写効率が低下するとともに、昇華型インクジェット捺染転写紙における昇
華型捺染インクの裏抜け問題が生じる恐れがある。ＣＭＣの量が５００質量部を超えると
、昇華型捺染インクの乾燥性が低下し、また保管時に昇華型捺染インクによる裏移り等の
汚損問題が生じる恐れがある。
【００５０】
　本発明では、水溶性樹脂ＢとしてＣＭＣとともにＰＶＡを用いることもできる。ＰＶＡ
を用いる場合、その種類には特に限定がなく、各種ケン化度、分子量のＰＶＡを用いるこ
とができるが、ケン化度が約８７～９９ｍｏｌ％、数平均分子量が約１０００以下のもの
が特に好ましい。
【００５１】
　ＰＶＡの具体例としては、例えば、前記水溶性樹脂Ａとして例示したクラレポバールＰ
ＶＡ１１０、クラレポバールＰＶＡ１０５等が挙げられる。
【００５２】
　水溶性樹脂ＢとしてＣＭＣとともにＰＶＡを用いる場合、インク受容層塗料Ｂ中のＰＶ
Ａの量は、固形分で、微細粒子Ｂ１００質量部に対して２００質量部以下、さらには１０
０質量部以下であることが好ましい。この範囲でＰＶＡを用いことにより、優れた昇華型
捺染インクの乾燥性と、高度の昇華型捺染インクの裏抜け防止性とを両立することができ
る。ＰＶＡの量が２００質量部を超えると、過剰なＰＶＡが微細粒子Ｂの表面を被覆する
ことで微細粒子によるインク吸収を妨げてしまい、昇華型捺染インクの乾燥性を低下させ
てしまう傾向がある。
【００５３】
　水溶性樹脂Ｂとして、ＣＭＣとＰＶＡとを各々前記範囲で併用することにより、さらに
優れた昇華型捺染インクの乾燥性と、高度の昇華型捺染インクの裏抜け防止性とを両立す
ることができる。
【００５４】
　前記インク受容層塗料Ｂに含有される微細粒子Ｂは、少なくともシリカ粒子である。
【００５５】
　前記シリカ粒子としては、細孔容積の多い多孔性合成非晶質シリカ粒子であることが好
ましい。このような合成非晶質シリカ粒子とは、ケイ酸のゲル化により、ＳｉＯ２の三次
元構造を形成させた、多孔性、不定形微粒子であり、細孔径１０～２０００オングストロ
ーム程度を有する。特にこのような合成非晶質シリカ粒子を用いることにより、被転写物
の昇華型捺染インクの吸収性を向上させるとともに、昇華型捺染インクの被転写物への転
写率も向上し、被転写物上の画像を一層鮮明にすることができる。
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【００５６】
　前記合成非晶質シリカ粒子は、市販のものを好適に用いることができ、例えば、ミズカ
シルＰ－５２６、ミズカシルＰ－８０１、ミズカシルＮＰ－８、ミズカシルＰ－８０２、
ミズカシルＰ－８０２Ｙ、ミズカシルＣ－２１２、ミズカシルＰ－７３、ミズカシルＰ－
７８Ａ、ミズカシルＰ－７８Ｆ、ミズカシルＰ－８７、ミズカシルＰ－７０５、ミズカシ
ルＰ－７０７、ミズカシルＰ－７０７Ｄ、ミズカシルＰ－７０９、ミズカシルＣ－４０２
、ミズカシルＣ－４８４（以上、水澤化学工業（株）製）、トクシールＵ、トクシールＵ
Ｒ、トクシールＧＵ、トクシールＡＬ－１、トクシールＧＵ－Ｎ、トクシールＮ、トクシ
ールＮＲ、トクシールＰＲ、ソーレックス、ファインシールＥ－５０、ファインシールＴ
－３２、ファインシールＸ－３０、ファインシールＸ－３７、ファインシールＸ－３７Ｂ
、ファインシールＸ－４５、ファインシールＸ－６０、ファインシールＸ－７０、ファイ
ンシールＲＸ－７０、ファインシールＡ、ファインシールＢ（以上、ＯＳＣジャパン（株
）製）、シペルナート、カープレックスＦＰＳ－１０１、カープレックスＣＳ－７、カー
プレックス８０、カープレックス８０Ｄ、カープレックス６７（以上、ＤＳＬ．ジャパン
（株）製）、サイリシア３５０、サイリシア４４５、（以上、富士シリシア化学（株）製
）、ニップジェルＡＹ－２００、ニップジェルＡＹ－６Ａ３、ニップジェルＡＺ－２００
、ニップジェルＡＺ－６Ａ０、ニップジェルＢＹ－２００、ニップジェルＣＸ－２００、
ニップジェルＣＹ－２００、ニップシールＥ－１５０Ｊ、ニップシールＥ－２２０Ａ、ニ
ップシールＥ－２００Ａ（以上、東ソー・シリカ（株）製）等が挙げられる。
【００５７】
　前記シリカ粒子の平均粒子径は、２～２０μｍ、さらには４～１６μｍであることが好
ましい。平均粒子径が２～２０μｍの微細なシリカ粒子を微細粒子Ｂとして用いることに
より、より高品質な色再現性、画像再現性を得ることができる。
【００５８】
　さらに、平均粒子径が異なる少なくとも２種類のシリカ粒子を組み合わせて用いること
が好ましく、特に、平均粒子径が２～５μｍのシリカ粒子と、平均粒子径が５μｍを超え
るシリカ粒子とを組み合わせ、微細粒子Ｂとして用いることが好ましい。このように平均
粒子径が異なるシリカ粒子を併用することにより、昇華型捺染インクの乾燥性をさらに向
上させることができる。
【００５９】
　平均粒子径が異なる少なくとも２種類のシリカ粒子を組み合わせて用いる場合、平均粒
子径が２～５μｍのシリカ粒子と、平均粒子径が５μｍを超えるシリカ粒子との割合（平
均粒子径が２～５μｍのシリカ粒子／平均粒子径が５μｍを超えるシリカ粒子）は、特に
限定がないが、固形分の質量比で、１０／９０～５０／５０であることが好ましい。この
ような割合とすることにより、より優れた昇華型捺染インクの乾燥性、昇華型インクジェ
ット捺染転写紙における画像の再現性、被転写物における画像の再現性と、より高い昇華
型捺染インクの転写効率とを得ることができる。
【００６０】
　なお、本発明に用いる微細粒子Ｂの粒子径は、少量のサンプルをメタノール溶液に添加
し、超音波分散器で３分間分散させた溶液について、コールターカウンター法粒度分布測
定器（ＣＯＵＬＴＥＲ　ＥＬＥＣＴＲＯＮＩＣＳ　ＩＮＳ製、ＴＡ－ＩＩ型）にて、５０
μｍ又は２００μｍのアパチャーを用いて測定した。
【００６１】
　本発明の効果を奏する限り、前記シリカ粒子とともに、他の微細粒子を配合することが
可能である。他の微細粒子としては、例えば、軽質炭酸カルシウム、重質炭酸カルシウム
、炭酸マグネシウム、水酸化マグネシウム、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、硫化亜鉛、炭酸亜鉛、サチンホワイト、珪酸アルミニ
ウム、ケイソウ土、珪酸カルシウム、珪酸マグネシウム、アルミナ、コロイダルアルミナ
、アルミナ水和物（擬ベーマイト等）、水酸化アルミニウム、リトポン、ゼオライト、加
水ハロイサイト、水酸化マグネシウム等の無機顔料、スチレン系プラスチックピグメント
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、アクリル系プラスチックピグメント、ポリエチレン、マイクロカプセル、尿素樹脂、メ
ラミン樹脂等の有機顔料等が挙げられ、これらは単独で又は２種以上を適宜選択して用い
ることができる。
【００６２】
　インク受容層塗料Ｂ中の微細粒子Ｂの含有量は、インク受容層塗料Ｂ１００質量部に対
して１２．５～５０質量部であることが好ましく、１８～４０質量部であることがより好
ましい。微細粒子Ｂの含有量が１２．５質量部未満では、昇華型捺染インクの受容量が少
なくなるためにインク乾燥性が低下する傾向があり、インクの擦れによる汚損や、インク
が原紙層にまで達するとコックリング（インクの吸収による紙の収縮から生じる紙の波う
ち）の問題が生じる場合がある。逆に微細粒子Ｂの含有量が５０質量部を超えると、昇華
型捺染インクの受容量は多くなるが、転写時の昇華効率が低下する傾向があり、転写画像
の濃度不足の問題が生じる場合がある。
【００６３】
　インク受容層塗料Ｂの調製方法には特に限定がないが、例えば、微細粒子Ｂ分散スラリ
ーに対して、ＣＭＣやＰＶＡ等の水溶性樹脂Ｂを添加することで、微細粒子Ｂの分散状態
を保ったまま塗料化することができ、２０～４５℃程度にて混合分散させる方法を採用す
ることができる。
【００６４】
　かくして得られるインク受容層塗料Ｂの固形分濃度には特に限定がないが、主要成分で
あるＣＭＣの特性から、連続被膜を形成するためには、固形分濃度は高く、粘性も高い高
分子量の方が好ましいが、これらは混合塗料の粘度を上げてしまい塗工作業性とは相反す
ることとなるという点から、実用上１０～２０％程度であることが好ましい。インク受容
層塗料Ｂの固形分濃度が１０％未満では、基材に混合塗料が浸透し易くなり、連続被膜を
得るためには混合塗料の塗工量を多くする必要があるが、乾燥に伴う水分量が多くなり過
ぎて、乾燥シワが発生する傾向がある。その結果、紙の見栄えが低下するだけでなく、イ
ンク転写時の熱伝達が紙クセにより不均一になる恐れがある。インク受容層塗料Ｂの固形
分濃度が２０％を超えると、混合塗料の粘度が高くなり、通常の塗工方式では混合塗料の
塗工量をコントロールすることが困難になる。
【００６５】
　本発明の製造方法では、前記のごとくインク受容層塗料Ａを調製し、かつ、前記のごと
くインク受容層塗料Ｂを別途調製し、これらインク受容層塗料Ａとインク受容層塗料Ｂと
を混合して、混合塗料を調製する。
【００６６】
　一般に、インク受容層塗料中のシリカ含有量を増加させて得た捺染転写紙では、インク
ジェット印刷時に、インク乾燥性が向上するものの、被転写物への転写捺染時に、捺染転
写紙へのインク残量も多くなる傾向がある。例えば、通常の塗料調製方法であるクレーの
スラリーとシリカのスラリーとを混合した後、ＣＭＣ等の水溶性樹脂を加える方法により
調製した塗料では、シリカ含有量の増加に伴ってインク乾燥性は向上するが、クレーによ
るインクの遮断効果によって昇華転写後の紙面のインク残留濃度を下げる効果は大きく失
われていく。すなわち、通常の塗料調製方法を採用した場合には、インク乾燥性とインク
残量との関係は、インク受容層塗料Ａ中の平板結晶構造を有する無機微粒子とインク受容
層塗料Ｂ中のシリカ粒子との割合に応じて、インク乾燥性はほぼ直線的に変化するといえ
るが、インク残量を下げる効果はより早く失効していると思われる。
【００６７】
　ところが、本発明のように、インク受容層塗料Ａとインク受容層塗料Ｂとを混合して混
合塗料とすると、インク乾燥性は、インク受容層塗料Ｂ中のシリカ粒子の割合に応じて直
線的に変化するが、昇華型インクジェット捺染転写紙へのインク残量は少なくなる方向、
すなわち、転写濃度が高くなる方向にシフトする。つまり、インク受容層塗料Ｂに含まれ
るシリカ粒子がインク乾燥性を向上させる一方で、インク受容層塗料Ａに含まれる平板結
晶構造を有する無機微粒子がインク残量を減らす効果が強く残存していると考えられる。
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このような効果が発現する理由は明確ではないが、発明者らは、塗料を別々に調製するこ
とで、インク受容層塗料Ａの平板結晶構造を有する無機微粒子、インク受容層塗料Ｂのシ
リカ粒子が、それぞれの機能を発揮しやすい状態で各塗料中に存在しており、一方、通常
の塗料調製方法では、シリカ粒子はその機能を発揮し易いものの、平板結晶構造を有する
無機微粒子の機能が発揮されにくい状態になっているものと考えている。したがって、本
発明の昇華型インクジェット捺染転写紙の製造方法では、インク乾燥性とインク残量との
関係は、インク受容層塗料Ａ中の平板結晶構造を有する無機微粒子とインク受容層塗料Ｂ
中のシリカ粒子との割合に応じてほぼ直線的に変化するが、通常の塗料調製方法では、イ
ンク残量を抑える効果の失効が大きくなり、直線的な変化ではなくなっていると考えられ
る。
【００６８】
　混合塗料において、インク受容層塗料Ａとインク受容層塗料Ｂとの割合（インク受容層
塗料Ａ／インク受容層塗料Ｂ）は、固形分の質量比で、２０／８０～８０／２０、さらに
は２５／７５～７５／２５であることが好ましい。両者の割合が２０／８０未満であると
、インク受容層塗料Ａの特性が充分に発揮されず、紙面のインク残留濃度が高くなってし
まう場合がある。両者の割合が８０／２０を超えると、インク受容層塗料Ｂの特性が発揮
され難くなり、インク乾燥性の向上効果が不充分となる場合がある。
【００６９】
　混合塗料の調製方法には特に限定がないが、例えば、各々前記方法により別途調製した
インク受容層塗料Ａとインク受容層塗料Ｂとを、両者の割合が例えば前記範囲となるよう
に調整し、２０～４５℃程度で均一に撹拌混合する方法を採用することができる。
【００７０】
　なお、混合塗料の固形分濃度にも特に限定がないが、通常の塗工方式による混合塗料の
塗工量を容易にコントロールするという点から、例えば、１０～２２％程度であることが
好ましい。
【００７１】
　そして、前記基材に前記混合塗料を塗工し、該基材上に昇華型捺染インク受容層を形成
させることにより、本発明の昇華型インクジェット捺染転写紙を製造することができる。
【００７２】
　混合塗料を塗工する際、その方法には特に限定がないが、本発明の効果を効率よく達成
するには、前記のごとく調製した混合塗料を、例えば、エアーナイフコーター、ロールコ
ーター、バーコーター、コンマコーター、ブレードコーター等の公知の塗工機を用いて塗
工することができる。これらの中でも、エアーナイフコーターを用いることが、充填剤と
して作用する微細粒子Ａ、微細粒子Ｂの存在によるストリーク発生の抑制や、紙表面への
輪郭塗工による均一な昇華型捺染インク受容層の形成の点で好ましい。
【００７３】
　混合塗料の塗工量（乾燥）は、２～１２ｇ／ｍ２の範囲であり、３～１０ｇ／ｍ２の範
囲であることが好ましい。該混合塗料には、微細粒子Ａである平板結晶構造を有する無機
微粒子とともに、微細粒子Ｂであるシリカ粒子が含まれており、シリカ粒子は、親水性を
有する二級クレーやデラミクレーに代表される平板結晶構造を有する無機微粒子よりも嵩
高なので、より少ない塗工量で、本発明の昇華型インクジェット捺染転写紙の品質を向上
させることができる。混合塗料の塗工量が２ｇ／ｍ２未満では、昇華型捺染インクの基材
への染み込みによるコックリング（波打ち）が生じたり、混合塗料で完全に基材を被覆す
ることが難しく、微細な未塗工部分、すなわちピンホールといった塗工欠陥が発生し、画
像の再現性が低下する。混合塗料の塗工量が１２ｇ／ｍ２を超えると、昇華型捺染インク
の印字、転写品質は塗工量の増加によってよくなるものの、熱転写時の熱伝達の際に、昇
華型捺染インク受容層と基材とで、紙の縮みによる寸法変化度合が異なるために、カール
や転写面の凹凸を生じる。これにより、布と紙との密着が不均一になり、転写濃度ムラを
発生させる原因になる。また、部分的な塗工量の差異が大きくなるため、画像の再現性が
低下する。
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【００７４】
　本発明の昇華型インクジェット捺染転写紙は、前記のとおり、基材上に昇華型捺染イン
ク受容層が形成されているものであるが、中でも、基材が広葉樹クラフトパルプを主成分
として含むパルプからなり、基材の一方の面には、昇華型捺染インク受容層が形成されて
おり、基材の他方の面には、水溶性樹脂を含有し、充填剤を含有しない樹脂組成物が、水
溶性樹脂の固形分量が０．１５～３．５ｇ／ｍ２となるように塗工されており、昇華型捺
染インク受容層に含有されるＣＭＣの１５％溶液の、３０℃における粘度が０．１５～１
Ｐａ・ｓであるものが、特に本発明の効果を大きく奏する。なお、前記主成分として含む
とは、パルプ成分全量の５０質量％以上を含むことをいう。
【００７５】
　基材の、昇華型捺染インク受容層が形成されていない側の面（裏面）に塗工される樹脂
組成物は、昇華型捺染インク受容層を形成する際に用いられる水溶性樹脂Ａ、水溶性樹脂
Ｂと同様の水溶性樹脂を含有しているが、微細粒子Ａ、微細粒子Ｂ等の充填剤を含有しな
い。これにより、特に少ない塗工量で水溶性樹脂による被膜を形成しやすいという効果が
奏される。裏面の水溶性樹脂の被膜は、印字、転写時のカール防止だけに留まらず、昇華
型捺染インクの裏面への抜けによる印字、転写時の設備の汚染を防止する効果もある。
【００７６】
　前記樹脂組成物は、水溶性樹脂の固形分量が０．１５～３．５ｇ／ｍ２、さらには０．
３～２．５ｇ／ｍ２となるように塗工されることが好ましい。これにより、水溶性樹脂の
被膜形成によってインクの裏面への抜けによる印字、転写時の設備の汚染を防止する効果
が充分に発現され、塗工量を多くし過ぎないことで必要以上に紙を硬くすることがなく、
熱転写時の紙の縮みによるひずみから発生する紙面の凹凸やシワ入り傾向を防ぎ、転写濃
度ムラの発生を抑制することができる。
【００７７】
　また、昇華型捺染インク受容層に含有される、水溶性樹脂Ａ、水溶性樹脂ＢであるＣＭ
Ｃについては、該ＣＭＣの１５％溶液の、３０℃における粘度が０．１５～１Ｐａ・ｓ、
さらには０．２～０．７Ｐａ・ｓであることが好ましい。これにより、ＣＭＣの粘度が低
いために、昇華型捺染インク受容層の塗工膜が千切れるといった現象を引き起こすことな
く、連続被膜に欠陥が生じることがない。また逆に、ＣＭＣの粘度が高すぎて塗工が困難
になり、粘度を低下させるために固形分を少なくすると、乾燥負荷がかかるほか、粘度を
低下させるために長時間高温で保持すると、皮膜形成に悪影響を及ぼす恐れがある、とい
った点を回避することもできる。
【００７８】
　さらに、本発明の昇華型インクジェット捺染転写紙において、昇華型捺染インク受容層
と基材との間にアンダー層が形成されており、該アンダー層が、ＣＭＣを含有しているこ
とにより、特に本発明の効果が大きく奏される。
【００７９】
　昇華型捺染インク受容層と基材との間に、ＣＭＣが含有されたアンダー層が形成されて
いることにより、特に、より少ない塗工量でピンホールのない連続被膜が得られ易くなる
という効果が奏される。
【００８０】
　アンダー層中のＣＭＣの含有量には特に限定がないが、６０～１００質量％程度である
ことが好ましい。
【００８１】
　なお、アンダー層を形成するためのアンダー層塗料には、ＣＭＣのほかに、例えば、澱
粉、酸化澱粉、カチオン化澱粉、エーテル化澱粉、リン酸エステル化澱粉等の澱粉誘導体
、ヒドロキシメチルセルロース、ヒドロキシエチルセルロース、セルロースサルフェート
等のセルロース誘導体、各種ケン化度のＰＶＡやそのシラノール変性物、カルボキシル化
物、カチオン化物等の各種ＰＶＡ誘導体、カゼイン、ゼラチン、変性ゼラチン、大豆蛋白
等の水溶性天然高分子化合物、ポリビニルピロリドン、ポリアクリル酸ナトリウム、スチ
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レン－無水マレイン酸共重合体ナトリウム塩、ポリスチレンスルフォン酸ナトリウム等の
水溶性合成高分子化合物といった成分が含有されていてもよく、アンダー層を設けること
による効果が阻害されない限り、特に限定はない。
【００８２】
　このように、本発明の昇華型インクジェット捺染転写紙は、特定の吸水度を有する基材
上に、水溶性樹脂であるＣＭＣと充填剤である平板結晶構造を有する無機微粒子とを特定
の割合で含有し、ピンホール発現を非常に少なくすることができる塗料と、水溶性樹脂で
あるＣＭＣと充填剤であるシリカ粒子とを含有する塗料との混合塗料から、昇華型捺染イ
ンク受容層が形成されている。よって、本発明の昇華型インクジェット捺染転写紙は、イ
ンクジェット印刷の際に、昇華型捺染インクの乾燥性に優れるとともに、被転写物への転
写捺染の際に、昇華型インクジェット捺染転写紙への昇華型捺染インクの残量が少なく、
画像の再現性、転写画像の解像性、転写画像の濃度レベル、これらの均一性等の被転写物
への転写効率にも優れている。
【００８３】
　次に、本発明の昇華型インクジェット捺染転写紙及びその製造方法を以下の実施例に基
づいてさらに詳細に説明するが、本発明はこれらの実施例のみに限定されるものではない
。なお、配合における部数は、固形分の部数である。
【００８４】
　各製造例、調製例、実施例及び比較例で用いた成分は、以下のとおりである。
【００８５】
（１）クラフトパルプ
・ＬＢＫＰ
　広葉樹晒クラフトパルプ
　ＪＩＳ　Ｐ　８１２１－２に準拠したフリーネス（ＣＳＦ）：５３０ｍｌ
・ＮＢＫＰ
　針葉樹晒クラフトパルプ
　ＪＩＳ　Ｐ　８１２１－２に準拠したフリーネス（ＣＳＦ）：５８０ｍｌ
【００８６】
（２）水溶性樹脂Ａ
・ＣＭＣ－Ａ１
　セロゲン５Ａ（第一工業製薬（株）製）
・ＣＭＣ－Ａ２
　ＦＩＮＮＦＩＸ２（ＣＰ　Ｋｅｌｃｏ製）
・ＰＶＡ－Ａ
　クラレポバールＰＶＡ１０５（（株）クラレ製、ケン化度：９８～９９ｍｏｌ％、
　　　　　　　　　　　　　　　重合度：５００）
【００８７】
（３）微細粒子Ａ
・粒子－Ａ１
　平板結晶構造を有する無機微粒子
　二級クレー（メジアン径ｄ５０：０．７μｍ、アスペクト比：８）
・粒子－Ａ２
　平板結晶構造を有する無機微粒子
　デラミクレー（メジアン径ｄ５０：１．４μｍ、アスペクト比：２０）
・粒子－Ａ３
　平板結晶構造を有する無機微粒子
　二級クレー（メジアン径ｄ５０：０．４μｍ、アスペクト比：８）
【００８８】
（４）水溶性樹脂Ｂ
・ＣＭＣ－Ｂ１
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　セロゲン７Ａ（第一工業製薬（株）製）
・ＣＭＣ－Ｂ２
　ＦＩＮＮＦＩＸ５（ＣＰ　Ｋｅｌｃｏ製）
・ＰＶＡ－Ｂ
　クラレポバールＰＶＡ１１０（（株）クラレ製、ケン化度：９８～９９ｍｏｌ％、
　　　　　　　　　　　　　　　重合度：１０００）
【００８９】
（５）微細粒子Ｂ
・粒子－Ｂ１
　合成非晶質シリカ粒子
　カープレックス８０（ＤＳＬ．ジャパン（株）製、平均粒子径：１５．０μｍ）
・粒子－Ｂ２
　合成非晶質シリカ粒子
　ファインシールＸ－３７Ｂ（ＯＳＣジャパン（株）製、平均粒子径：３．７μｍ）
【００９０】
製造例１（基材の製造）
　ＬＢＫＰ　８５質量％とＮＢＫＰ　１５質量％とを配合し、助剤として、クラフトパル
プ全量１００質量部に対して、カチオン化デンプンを０．８質量部、アルキルケテンダイ
マー（内添サイズ剤）を１．１質量部、アニオン変性ポリアクリルアマイドを０．３質量
部添加して紙料を調製した。この紙料を抄紙機で抄紙し、坪量が１００ｇ／ｍ２、ＪＩＳ
　Ｐ　８１１９に準拠したベック平滑度が１００秒、ＪＩＳ　Ｐ　８１４０に準拠した１
０秒コッブ吸水度が１０ｇ／ｍ２のクラフト紙を製造した（以下、基材－１という）。
【００９１】
製造例２～４（基材の製造）
　クラフト紙の１０秒コッブ吸水度が表１に示す値となるように、アルキルケテンダイマ
ー（内添サイズ剤）の量を調整したほかは、製造例１と同様にしてクラフト紙を製造した
（以下、各々基材－２～基材－４という）。表１に、各クラフト紙の坪量及びベック平滑
度を併せて示す。
【００９２】
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【表１】

【００９３】
調製例１Ａ（インク受容層塗料Ａの調製）
　微細粒子Ａとして粒子－Ａ１を用い、水溶性樹脂Ａとして、ＣＭＣ－Ａ１を粒子－Ａ１
　１００質量部に対して２００質量部用いた。粒子－Ａ１の分散スラリー中にＣＭＣ－Ａ
１を添加して混合し、固形分濃度が１８．０％のインク受容層塗料Ａを調製した（以下、
塗料－Ａ１という）。
【００９４】
調製例２Ａ～７Ａ（インク受容層塗料Ａの調製）
　組成を表２に示すように変更したほかは、調製例１Ａと同様にして、表２に示す固形分
濃度を有するインク受容層塗料Ａを調製した（以下、各々塗料－Ａ２～塗料－Ａ７という
）。なお、表２には、各インク受容層塗料Ａ中の微細粒子Ａの含有量も併せて示す。
【００９５】
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　また、調製例１Ａ～７Ａで得られたインク受容層塗料Ａについて、ピンホール発現数を
調べた。すなわち、ｎ－ヘキサデカンを用いた、ＪＩＳ　Ｐ　３００１（１９７６）に準
拠した吸油度試験方法による滴下方法で、基材－１上に塗工量（乾燥）が１０ｇ／ｍ２に
なるようにインク受容層塗料Ａを塗工して形成した層Ａ上の異なる５箇所に、ｎ－ヘキサ
デカンを１滴ずつ滴下した１分後に、各滴下箇所において基材－１の層Ａが形成されてい
ない面に表出したｎ－ヘキサデカン痕跡の発現数を調べ、５箇所での発現数の平均値を算
出した。この結果も、表２に併せて示す。
【００９６】
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【表２】

【００９７】



(19) JP 6689043 B2 2020.4.28

10

調製例１Ｂ（インク受容層塗料Ｂの調製）
　微細粒子Ｂとして粒子－Ｂ１を用い、水溶性樹脂Ｂとして、ＣＭＣ－Ｂ１を粒子－Ｂ１
　１００質量部に対して２００質量部用いた。粒子－Ｂ１の分散スラリー中にＣＭＣ－Ｂ
１を添加して混合し、固形分濃度が１６．０％のインク受容層塗料Ｂを調製した（以下、
塗料－Ｂ１という）。
【００９８】
調製例２Ｂ～７Ｂ（インク受容層塗料Ｂの調製）
　組成を表３に示すように変更したほかは、調製例１Ｂと同様にして、表３に示す固形分
濃度を有するインク受容層塗料Ｂを調製した（以下、各々塗料－Ｂ２～塗料－Ｂ７という
）。なお、表３には、各インク受容層塗料Ｂ中の微細粒子Ｂの含有量も併せて示す。
【００９９】
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【表３】

【０１００】
調製例１（混合塗料の調製）
　塗料－Ａ１　７５質量部と塗料－Ｂ１　２５質量部とを、均一な組成となるように撹拌
混合し、固形分濃度が１７．５％の混合塗料を調製した（以下、混合塗料－１という）。
【０１０１】
調製例２～１５（混合塗料の調製）
　組成を表４に示すように変更したほかは、調製例１と同様にして、表４に示す固形分濃
度を有する混合塗料を調製した（以下、各々混合塗料－２～混合塗料－１５という）。
【０１０２】
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【表４】

【０１０３】
比較調製例１（比較塗料の調製）
　微細粒子として粒子－Ａ１　７５質量部と粒子－Ｂ１　２５質量部とを用い、水溶性樹
脂としてＣＭＣ－Ａ１　１５０質量部とＣＭＣ－Ｂ１　５０質量部とを用いた。粒子－Ａ
１の分散スラリー及び粒子－Ｂ１の分散スラリーを各々調製したのち、粒子－Ａ１の分散
スラリー中に粒子－Ｂ１の分散スラリーを添加し、さらにＣＭＣ－Ａ１及びＣＭＣ－Ｂ１
を添加して混合し、固形分濃度が１７．５％の比較塗料を調製した（以下、比較塗料－１
という）。
【０１０４】
比較調製例２（比較塗料の調製）
　微細粒子として粒子－Ａ１　５０質量部と粒子－Ｂ１　５０質量部とを用い、水溶性樹
脂としてＣＭＣ－Ａ１　１００質量部とＣＭＣ－Ｂ１　１００質量部とを用いたほかは、
比較調製例１と同様にして、固形分濃度が１７．０％の比較塗料を調製した（以下、比較
塗料－２という）。
【０１０５】
比較調製例３（比較塗料の調製）
　微細粒子として粒子－Ａ１　２５質量部と粒子－Ｂ１　７５質量部とを用い、水溶性樹
脂としてＣＭＣ－Ａ１　５０質量部とＣＭＣ－Ｂ１　１５０質量部とを用いたほかは、比
較調製例１と同様にして、固形分濃度が１６．５％の比較塗料を調製した（以下、比較塗
料－３という）。
【０１０６】
実施例１（昇華型インクジェット捺染転写紙の製造）
　エアーナイフコーターを用い、基材－１の片面に、塗工量（乾燥）が８ｇ／ｍ２になる
ように混合塗料－１を塗工し、約１３０℃で乾燥して昇華型捺染インク受容層を形成させ
、昇華型インクジェット捺染転写紙を製造した。
【０１０７】
実施例２～１８及び比較例１～９（昇華型インクジェット捺染転写紙の製造）
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　基材及び塗料の種類、並びに塗料の塗工量（乾燥）を表５に示すように変更したほかは
、実施例１と同様にして、昇華型インクジェット捺染転写紙を製造した。なお、実施例１
７及び１８、比較例８では、エアーナイフコーターを用い、表５に示す塗工量（乾燥）で
基材の片面にアンダー層塗料を塗工し、約１３０℃で乾燥してアンダー層を形成させた後
、このアンダー層上に、表５に示す混合塗料を塗工した。このアンダー層塗料としては、
混合塗料に用いたインク受容層塗料Ａと同じものを使用した。
【０１０８】
【表５】

【０１０９】
試験例
　得られた昇華型インクジェット捺染転写紙について、以下の方法に従って特性を調べた
。その結果を表６に示す。
【０１１０】
　なお、インクジェット記録評価は、インクジェットプリンタ（セイコーエプソン（株）
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製、ＥＰ４０７Ａ型）及び昇華型捺染インク（（株）パワーシステム製、ＥＰＳＯＮ用昇
華インクＳＵ－１１０シリーズ）を用い、「普通紙＋きれい」の設定モードにて各評価用
の画像を印字した。また、被転写物には、ポリエステル布素材を使用した。画像の転写は
、昇華型インクジェット捺染転写紙にインクジェットプリンタで印字した画像と、ポリエ
ステル布素材とを密着させ、１９０℃で９０秒間保持して熱転写することにより行った。
【０１１１】
（１）インク乾燥性
　各昇華型インクジェット捺染転写紙にインクジェットプリンタで黒ベタ印字をした直後
、印字面をテッシュペーパーで擦り、拭取った際に、紙面上のインクの伸びの有無を目視
で確認し、以下の評価基準に基づいて評価した。なお、評価３以上が実用レベルである。
（評価基準）
５：乾燥が非常に早く、拭取り後の紙面上でインクの伸びが全くない。
４：乾燥が早く、拭取り後の紙面上でインクの伸びが殆どない。
３：乾燥が若干遅く、拭取り後の紙面上でインクの伸びが僅かに認められるが、実用上問
題はない。
２：乾燥が遅く、拭取り後の紙面上でインクの伸びが認められる。
１：乾燥が非常に遅く、装置汚れや印字部の汚れが認められ、拭取り後の紙面上でインク
の伸びが長く、使用不可である。
【０１１２】
（２）インク残量
　各昇華型インクジェット捺染転写紙にインクジェットプリンタで赤１００％＋黄１００
％のベタ印字を行い、１９０℃で９０秒間保持してポリエステル布素材への熱転写を行っ
た。その後、昇華型インクジェット捺染転写紙に残ったインクの濃度及び布素材への転写
濃度を調べ、以下の評価基準に基づいて評価した。なお、評価３以上が実用レベルである
。
（評価基準）
５：紙面にはインクがわずかに残っている程度であり、布素材への転写濃度も高い。
４：紙面にはインクが残っているが、布素材への転写濃度にはほとんど影響が見られない
。
３：紙面に残っているインクは少し濃度が高いが、布素材への転写濃度は「評価４」と比
較して少し低下が感じられる程度で、実用上問題はない。
２：紙面に残っているインクは濃度が高く、布素材への転写濃度も「評価３」と比較して
大きく低下している。
１：紙面に残っているインクはかなり濃度が高く、布素材への転写濃度は単独で見ても明
らかに低下している。
【０１１３】
（３）画像濃度再現性
　デジタル画像の各昇華型インクジェット捺染転写紙紙面への画像濃度再現性を目視で観
察し、以下の評価基準に基づいて評価した。なお、評価３以上が実用レベルである。
（評価基準）
５：原版との濃度の差異が認められず、画像濃度再現性に優れている。
４：原版との濃度の差異が殆ど認められず、画像濃度再現性が良好である。
３：原版との濃度の差異が僅かに認められ、画像濃度再現性にやや劣るが、実用上問題は
ない。
２：原版との濃度の差異が多く認められ、画像濃度再現性に劣り、使用不可である。
１：原版との濃度の差異が著しく、画像濃度再現性が殆どなく、使用不可である。
【０１１４】
（４）画像濃淡ムラ
　各昇華型インクジェット捺染転写紙にインクジェットプリンタで赤１００％＋黄１００
％のベタ印字を行い、昇華型インクジェット捺染転写紙とポリエステル布素材とフェルト
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基布とをこの順に重ね、フェルト基布には切れ込み傷を付けて熱伝達が不均一になり易い
状態にしたうえで、１９０℃で１５秒間保持して布素材への熱転写を行った。その後、フ
ェルト基布の切れ込み傷に該当する位置での、布素材への転写画像の濃淡の有無を確認し
、以下の評価基準に基づいて評価した。なお、評価３以上が実用レベルである。
（評価基準）
５：切れ込み傷の影響は全く見られない。
４：切れ込み傷の深い部分で僅かに薄い残像が見られるが、傷の浅い部分では残像は見ら
れない。
３：切れ込み傷の深い部分で形状がほぼ分かり、傷の浅い部分でも形状が薄らと確認でき
るが、実用上問題はない。
２：切れ込み傷の深い部分だけでなく、傷の浅い部分でも形状が分かる。
１：切れ込み傷が明らかな濃淡として現れ、傷の浅い部分でもはっきりと形状が分かる。
【０１１５】
【表６】

【０１１６】
　実施例１～１８の昇華型インクジェット捺染転写紙は、１０秒コッブ吸水度が５～２０
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ｇ／ｍ２の基材上に昇華型捺染インク受容層が形成されたものであり、この昇華型捺染イ
ンク受容層は、水溶性樹脂ＡであるＣＭＣと充填剤として作用する微細粒子Ａである平板
結晶構造を有する無機微粒子とを特定の割合で含有し、ピンホール発現の平均を５個以下
にすることができるインク受容層塗料Ａと、水溶性樹脂ＢであるＣＭＣと充填剤として作
用する微細粒子Ｂであるシリカ粒子とを含有するインク受容層塗料Ｂとの混合塗料から形
成されている。
【０１１７】
　したがって、実施例１～１８の昇華型インクジェット捺染転写紙は、インクジェット印
刷時のインク乾燥性に優れ、被転写物への転写捺染時の捺染転写紙へのインク残量が少な
く、被転写物への転写濃度も高く、画像濃度再現性に優れ、画像濃淡ムラが小さい。すな
わち、実施例１～１８の昇華型インクジェット捺染転写紙は、いずれも実用レベルを満足
し得るもので、評価合計が１４以上である、優れた特性を兼備している。
【０１１８】
　なお、実施例１７、１８では、昇華型捺染インク受容層と基材との間に、ＣＭＣを含有
したアンダー層が形成されているので、混合塗料の塗工量が５ｇ／ｍ２、２ｇ／ｍ２と比
較的少ないものの、該塗工量が８ｇ／ｍ２の場合と同等の優れた特性を有している。
【０１１９】
　これに対して、比較例１の昇華型インクジェット捺染転写紙は、インク受容層塗料Ａの
みから昇華型捺染インク受容層が形成されているので、捺染転写紙へのインク残量は少な
く、被転写物への転写濃度も高いものの、インク乾燥性に非常に劣る。また、画像濃度再
現性には優れるものの、画像濃淡ムラが非常に大きい。
【０１２０】
　比較例２の昇華型インクジェット捺染転写紙は、インク受容層塗料Ｂのみから昇華型捺
染インク受容層が形成されているので、インク乾燥性には優れるものの、捺染転写紙への
インク残量が非常に多く、被転写物への転写濃度も非常に低い。また、画像濃淡ムラは小
さいものの、画像濃度再現性に非常に劣る。
【０１２１】
　比較例３～５の昇華型インクジェット捺染転写紙はいずれも、別途調製した２種の塗料
を混合した混合塗料ではなく、２種の微細粒子各々のスラリーを混合してから水溶性樹脂
を混合して調製した塗料から昇華型捺染インク受容層が形成されているので、インク乾燥
性に劣り、画像濃淡ムラが大きいか（比較例３）、インク残量が多く、被転写物への転写
濃度も低いか（比較例４）、インク残量が非常に多く、被転写物への転写濃度も非常に低
いうえに、画像濃度再現性にも劣っている（比較例５）。
【０１２２】
　比較例６、７の昇華型インクジェット捺染転写紙は、基材の１０秒コッブ吸水度が５ｇ
／ｍ２未満である（比較例６）か、２０ｇ／ｍ２を超える（比較例７）ので、インク残量
が多く、被転写物への転写濃度も低く、画像濃度再現性に劣り、画像濃淡ムラが大きいか
（比較例６）、インク乾燥性に劣り、インク残量が多く、被転写物への転写濃度も低く、
画像濃度再現性に劣り、画像濃淡ムラが大きい（比較例７）。
【０１２３】
　比較例８、９の昇華型インクジェット捺染転写紙は、インク受容層塗料の塗工量が２ｇ
／ｍ２未満である（比較例８）か、１２ｇ／ｍ２を超える（比較例９）ので、インク乾燥
性に非常に劣り、インク残量が非常に多く、被転写物への転写濃度も非常に低く、画像濃
度再現性に非常に劣っているか（比較例８）、インク残量が非常に多く、被転写物への転
写濃度も非常に低く、画像濃度再現性に非常に劣っている（比較例９）。
【産業上の利用可能性】
【０１２４】
　本発明の昇華型インクジェット捺染転写紙は、特に、インクジェットプリンタにて昇華
型捺染インクを用いた印刷が施される、インクジェット記録方式等に適している。
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