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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　顔料及び接着剤を含有する塗工液であって、顔料として無機顔料１００重量部あたり体
積分布平均粒径が１．５～１０．０μｍであるデラミネーテッドクレーを２０～１００重
量部含有する塗工液を、原紙上に塗工した後、弾性ロールと４０℃～８０℃に加熱された
金属ロールからなるカレンダーに通紙し、更に弾性ロールと１００℃以上に加熱された金
属ロールからなるカレンダーに通紙して仕上げることを特徴とする印刷用塗工紙の製造方
法。
【請求項２】
　弾性ロールと４０℃～８０℃に加熱された金属ロールからなるカレンダーに通紙する際
の線圧の平均が、弾性ロールと１００℃以上に加熱された金属ロールからなるカレンダー
に通紙する際の線圧の平均より２０ｋｇ／ｃｍ以上高い、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　１０本または１２本のカレンダーロールが垂直に並べられた多段式カレンダーを用いて
通紙する、請求項１または２に記載の方法。
【請求項４】
　弾性ロールと１００℃以上に加熱された金属ロールからなるカレンダーに通紙する前の
塗工紙の水分が、５～８％である、請求項１～３のいずれかに記載の方法。
【請求項５】
　前記デラミネーテッドクレーの体積分布平均粒径が、１．５～５．０μｍである、請求
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項１～４のいずれかに記載の方法。
【請求項６】
　前記デラミネーテッドクレーの体積分布平均粒径が、１．５～２．９１μｍである、請
求項１～５のいずれかに記載の方法。
【請求項７】
　白紙光沢度が７５％以上の塗工紙の製造方法である、請求項１～６のいずれかに記載の
方法。
【請求項８】
　請求項１～７のいずれかに記載の製造方法で製造された印刷用塗工紙。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、印刷用塗工紙に関し、白紙光沢度が高く、白紙面感に優れ、印刷適性に優れ
た印刷用塗工紙を効率よく製造することに関する。
【背景技術】
【０００２】
　近年、印刷物に対し、写真や図案を多用し、更にカラー化するなどにより、視覚的に内
容を強力に伝達しようとする要望が高い。一般に塗工紙は、高光沢塗工紙と艶消し塗工紙
に大別される。高光沢塗工紙は、従来高級印刷に用いられてきたアート紙、スーパーアー
ト紙、コート紙などであり、印刷仕上がりは、白紙光沢も印刷光沢も高いグロス調である
。艶消し塗工紙は白紙光沢と印刷光沢によりダル調、マット調がある。マット調は、白紙
面、印刷面共に光沢が低くフラットで落ち着いた感じの印刷物で、ダル調は、白紙光沢度
は低いが、印刷光沢度は高いという、グロス調とマット調の中間のものである。グロス調
は、白紙光沢度および印刷光沢度が高く、近年高級感のある雑誌を中心に需要が増えてい
る。グロス調塗工紙は、高級感のある印刷が必要とされる場合に多く利用されるため、塗
工紙の面感は重要な課題のひとつとなっている。
【０００３】
　また、塗工紙は原紙に１００％化学パルプを使用した上質塗工紙と、一部機械パルプを
使用した中質塗工紙に分けられる。上質塗工紙は中質塗工紙と比較して、白色度が高い傾
向にある。白色度が高いことは、印刷物の内容を視覚的に訴えるためには重要な要素のひ
とつであり、高印刷品質を求められる場合に使用されることが多い。
【０００４】
　塗工紙は、主に顔料と接着剤からなる塗工液を原紙上に塗工し製造するが、顔料が塗工
紙の白紙物性、印刷適性を決定する重要な因子のひとつとなる。一般に塗工顔料として、
従来から、クレー、炭酸カルシウム等が使用されているが、クレーは白紙光沢度発現等に
優れるが白色度が低く、炭酸カルシウムは白色度に優れるが光沢度発現性に劣るといった
一長一短の性質であり、また、両者を混合しても両者の長所が共に発現することは難しく
、平均的な値になる。
【０００５】
　また、近年、グロス調塗工紙に求められる白紙光沢度は高くなる一方であり、その都度
粒子径の小さな顔料の配合量を増やす、カレンダー処理線圧の強化する等の対策を行って
きた。これらの対応を取ることにより、表面の平滑性は向上し、白紙部の光沢度は高くな
るが、反面、印刷後の印刷部の光沢度と白紙部の光沢度の差が小さく、コントラストの点
で劣るといった欠点がある。
【０００６】
　従来、印刷物と白紙部の光沢度のコントラストを際だたせる手法として、デラミネーテ
ッドクレーを用いる手法が用いられてきた。デラミネーテッドクレーはその板状の形状よ
り、特に粒子径が１．５μｍ以上の大きなクレーを用いた場合、塗工後の顔料の配向性が
高く、インキの染み込み即ちセット性を抑制することができ、印刷光沢度が高くなるとい
った効果が得られる。しかし、粒径の小さいクレーを用いた場合と比較して、白紙光沢度
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の発現性に劣り、マット調もしくはダル調への使用のみに限定されていた。
【０００７】
　近年、従来のスーパーカレンダーに代わり使用される様になった、高温カレンダーによ
る方法が多数提案されており、仕上げ速度の高速化、印刷光沢度、不透明度、剛度等が相
対的に向上されることが報告されている。但し、この手法のみを用いた場合は効率的に光
沢度を高くすることができるが、高温で処理するため紙中水分の影響を受けやすく、幅方
向の水分プロファイルが揃っていないと白紙光沢度の微少ムラが生じ、外観的に好ましく
ない。また、高温でカレンダー処理される前の塗工紙の表面性が劣る場合、同様に白紙光
沢度の微少ムラが生じ、外観的に好ましくない。
【０００８】
　この様な対策として、例えば、高温カレンダーで処理する直前または直後に繊維を植え
付けたブラシロールと金属ロールで処理し、表面の坪量ムラ、塗被量ムラ等を研磨し微少
光沢度ムラを解決することが開示されている（特許文献１参照）が、本手法のみでは紙粉
が発生し操業的に好ましくなく、水分ムラを調整することが難しい等の問題があった。
【０００９】
　また、平均粒子径が０．５～１．５μｍの炭酸カルシウムを５０～８０重量％、カオリ
ン２０～５０重量％を含有する塗工組成物を原紙に塗工した後、１００℃以上の高温ソフ
トカレンダー処理することを特長とした塗工紙の製造方法が示されている（特許文献２参
照）。しかしながら、このものはマット調、ダル調塗工紙に関するものであり、、たとえ
高カレンダー処理を施し高白紙光沢度を得たとしても、水分、紙厚等のプロファイルの揃
っていない紙を通すことによる光沢度ムラが発生する等の問題があった。
【００１０】
　この様に、従来の技術においては、白紙光沢度が高く、白紙面感に優れ、所望の印刷適
性を持った印刷用塗工紙を得ることは困難であった。
【特許文献１】特開平９－２２８２８９号公報
【特許文献２】特開平５－１１７９９５号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【００１１】
　この様な状況を鑑みて、本発明の課題は、白紙光沢度が高く、微少光沢ムラがなく白紙
面感に優れ、高印刷光沢度などの印刷適性にも優れる塗工紙を効率よく製造することであ
る。
【課題を解決するための手段】
【００１２】
　本発明者等は、上記課題について鋭意検討を行った結果、原紙上に、顔料及び接着剤を
含有する塗工液を塗工する印刷用塗工紙の製造方法において、顔料として無機顔料１００
重量部あたり体積分布平均粒径が１．５～１０．０μｍであるデラミネーテッドクレーを
２０～１００重量部含有する塗工液を塗工した後、弾性ロールと４０℃以上１００℃未満
に加熱された金属ロールとの対からなるカレンダーに１ニップ以上通紙し、更に弾性ロー
ルと１００℃以上かつ前記金属ロールの温度と比較して２０℃以上高い温度に加熱された
金属ロールとの対からなるカレンダーに１ニップ以上通紙して仕上げることにより得られ
ることを見出した。
【００１３】
　　本発明においては、特定のデラミネーテッドクレーを塗工層に含有することにより、
塗工紙の印刷光沢度が向上する。また、塗工後、４０℃以上１００℃未満に加温されたカ
レンダーに一旦通紙することにより、塗工紙中の水分プロファイルはより均一になり、塗
工紙表面も平滑になるが、白紙光沢度発現性は低く、この時点で光沢度ムラは発生しない
が、その後、前記ロール温度より２０℃以上高く、かつ１００℃以上に加熱されたカレン
ダーを通す事により、白紙光沢度、印刷光沢度は高く、光沢度ムラが少ない塗工紙が得ら
れる。
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【発明の効果】
【００１４】
　本発明により、白紙光沢度が高く、微少光沢ムラがなく白紙面感に優れ、高印刷光沢度
などの印刷適性に優れた印刷用塗工紙を効率よく得ることができる。
【発明を実施するための最良の形態】
【００１５】
　
　本発明においては、塗工紙の印刷光沢度を向上させるために、体積分布平均粒径１．５
～１０．０μｍであるデラミネーテッドクレーを２０～１００重量部含有することが好ま
しく、より好ましくは３５重量部以上であり、更に好ましくは５０重量部である。２０部
より少ない場合、印刷光沢度が劣る。
【００１６】
　また、用いるデラミネーテッドクレーの平均粒径としては１．５～１０．０μｍの範囲
であり、好ましくは１．５～５．０μｍである。１．５μｍより小さい場合は、印刷光沢
度の低下など所望の効果を得られなくなり、１０．０μｍより大きい場合は、顔料の分散
濃度が低くなりひいては塗工用塗料の濃度が低くなり塗工適性に劣る。また、白紙光沢度
が低くなり本発明の目的を達成するために好ましくない。
【００１７】
　また、本発明においては、必要に応じて本発明の効果を損なわない範囲で他の顔料と併
用することができる。これらの顔料としては、クレー、カオリン、エンジニアードカオリ
ン、タルク、二酸化チタン、硫酸バリウム、酸化亜鉛、硫酸カルシウム、珪酸、珪酸塩、
コロイダルシリカ、サチンホワイト等の無機顔料や、プラスチックピグメント等の有機顔
料を使用することができる。高温に加熱されたカレンダーを用いて白紙光沢度高くする効
率を高めるため、プラスチックピグメントと併用する方が好ましい。プラスチックピグメ
ントを配合する量は、無機顔料１００重量部に対して、好ましくは２～３０重量部、より
好ましくは２～２０重量部、更に好ましくは３～１５重量部である。３０重量部より多く
配合すると、高温に加熱されたカレンダーを通紙する際にプラスチックピグメントが溶融
し、金属ロールに貼り付き、裂け、断紙トラブル等が発生する。塗工後、弾性ロールと４
０℃以上１００℃未満に加熱された金属ロールの対からなるカレンダーに一旦通紙するこ
とは、塗工紙中の水分プロファイルがより均一になり、塗工紙表面も平滑になるため、高
温でカレンダー処理時の金属ロールへの紙の貼り付きの軽減にもつながる。
【００１８】
　本発明においては、塗工層は１～３層設けることが好ましく、２層以上設ける場合は最
も外側の層にプラスチックピグメントを配合することが好ましい。
　本発明において用いる接着剤は、塗工紙用に従来から用いられている、スチレン・ブタ
ジエン系、スチレン・アクリル系、エチレン・酢酸ビニル系、ブタジエン・メチルメタク
リレート系、酢酸ビニル・ブチルアクリレート系等の各種共重合体、あるいはポリビニル
アルコール、無水マレイン酸共重合体、アクリル酸・メチルメタクリレート系共重合体等
の合成接着剤、カゼイン、大豆タンパク、合成タンパクなどのタンパク質類、酸化澱粉、
カチオン化澱粉、尿素リン酸エステル化澱粉、ヒドロキシエチルエーテル化澱粉などの澱
粉類、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、ヒドロキシエチルセ
ルロース等のセルロース誘導体などのから、１種以上を適宜選択して使用することができ
る。これらの接着剤は、顔料１００重量部に対して、５～３５重量部の範囲で使用される
事が好ましく、より好ましくは７～２５重量部である。３５重量部を超える場合は、塗料
の粘度が高くなり、配管やスクリーンを通過しづらくなるといった操業性の問題が生じる
等のデメリットが生じ好ましくない。また、５重量部未満の場合は、十分な表面強度がえ
られず好ましくない。
【００１９】
　本発明の塗工液には、助剤として分散剤、増粘剤、保水剤、消泡剤、耐水化剤、染料、
蛍光染料等の通常使用される各種助剤を使用することができる。特に、白色度を高めるた
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めに蛍光染料を添加する方が好ましい。
【００２０】
　本発明における原紙は、パルプ、填料と各種助剤からなる。パルプとしては、化学パル
プ、半化学パルプ、機械パルプ、古紙パルプ等を用いることができるが、白色度の点より
化学パルプ、半化学パルプを用いることが好ましい。最も好ましいのは、化学パルプを１
００重量％含有させることである。
【００２１】
　原紙に用いる填料は、軽質炭酸カルシウム、重質炭酸カルシウム、タルク、カオリン、
クレー、シリカ、ゼオライト、酸化チタン、合成樹脂填料等の公知の填料を使用すること
ができる。配合量は、３～２０重量％程度である。これら填料は、紙料スラリーの抄紙適
性や強度特性を調節する目的で、単独又は２種以上を混合使用してもよい。
【００２２】
　これらの紙料に必要に応じ通常抄紙工程で使用される薬品類、例えば紙力増強剤、サイ
ズ剤、消泡剤、着色剤、嵩高剤、柔軟化剤などを、本発明の効果を阻害しない範囲で添加
し抄紙することができる。
【００２３】
　原紙の抄紙方法については、特に限定される物ではなく、トップワイヤー等を含む長網
マシン、丸網マシン等を用いて、酸性抄紙、中性抄紙、アルカリ抄紙方式で抄紙した原紙
のいずれであってもよい。また、サイズプレス、ゲートロールコーター、ビルブレード等
を用いて、澱粉、ポリビニルアルコールなどを予備塗工した原紙等も使用可能である。塗
工原紙としては、一般の塗工紙に用いられる坪量が２５～４００ｇ／ｍ２程度のものが好
ましい。
【００２４】
　本発明において、調整された塗工液を原紙に塗工する方法については、特に限定される
ものではなく、公知の塗工装置を用いる事ができる。例えばブレードコーター、バーコー
ター、ロールコーター、エアナイフコーター、リバースロールコーター、カーテンコータ
ーサイズプレスコーター、ゲートロールコーター等が挙げられ、これらを用いて、原紙上
に片面あるいは両面に一層以上塗工する。片面辺りの塗工量は３ｇ／ｍ２～３５ｇ／ｍ２

であることが好ましく、より好ましくは１０ｇ／ｍ２～２５ｇ／ｍ２である。片面辺りの
塗工量が３ｇ／ｍ２より少ない場合、十分な原紙被覆性が得られず、インキ着肉性に劣る
。本発明においては、塗工速度が５００ｍ／分以上、より好ましくは、塗工速度が１００
０ｍ／分を超える高速でも操業性が優れる物である。
【００２５】
　湿潤塗工層を乾燥させる手法としては、例えば、蒸気加熱ヒーター、ガスヒーター、赤
外線ヒーター、電気ヒータ、熱風加熱ヒーター、マイクロウェーブ、シリンダードライヤ
ー等の通常の方法が用いられる。
【００２６】
　　本発明における、このようにして得られた塗工紙は、弾性ロールと４０℃以上１００
℃未満に加熱された金属ロールとの対からなるカレンダーに１ニップ以上通紙した後に、
弾性ロールと１００℃以上かつ前記ロール温度と比較して２０℃以上高い温度に加熱され
た金属ロールとの対からなるカレンダーに１ニップ以上通紙して仕上げるものである。
【００２７】
　　本発明では、最初に比較的低い温度で処理を行うが、高温で処理を行う前に低温処理
を行うことにより、塗工紙中の水分プロファイルはより均一にし、かつ塗工紙表面も平滑
にし、その後、前記ロール温度より２０℃以上高く、かつ１００℃以上に加熱する際に発
生する光沢度ムラ、印刷ムラを抑制することができる。このため、４０℃より低い場合は
均一にする効果に乏しく、１００℃より高い場合は水分ムラがあるまま高温処理を行うの
と同じ事となり光沢ムラ、印刷ムラが発生しどちらも好ましくない。より好ましい範囲と
しては４０℃～８０℃であり、更に好ましくは５０℃～８０℃である。
【００２８】
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　　低温処理後に行う高温処理の金属ロールの表面温度は、好ましくは１２０℃以上、３
００℃以下である。塗工紙の含有水分が適当であれば、１００℃以上に加熱された金属ロ
ールを用いることにより、原紙あるいは塗工層を平滑化することができ、高光沢の塗工紙
を得ることができる。高温処理前の塗工紙の水分は、５～８％が好ましい。
また、本発明におけるカレンダーの処理線圧は、弾性ロールと４０℃以上１００℃未満に
加熱された金属ロールとの対からなるカレンダーに１ニップ以上通紙する際の線圧の平均
に対して、弾性ロールと１００℃以上かつ前記ロール温度と比較して２０℃以上高い温度
に加熱された金属ロールとの対からなるカレンダーに１ニップ以上通紙する際の線圧の平
均が、２０Ｋｇ／ｃｍ以上高いことが好ましい。これは、最初に行う相対的に低温で実施
するカレンダー処理は、後に行う高温カレンダー処理と比較して、水分プロファイル、塗
工紙の表面性を整えることが目的であるため比較的低い線圧で行う方が密度ムラ発生防止
、低密度化の点で好ましい。好ましい線圧の範囲は１０～２００Ｋｇ／ｃｍである。また
、高温カレンダーの処理線圧は、白紙光沢度、印刷光沢度を向上させるために、低温カレ
ンダー処理よりも線圧の平均を２０Ｋｇ／ｃｍ以上高くすることが好ましく、より好まし
くは４０Ｋｇ／ｃｍ以上である。低温カレンダー処理よりも線圧の平均を２０Ｋｇ／ｃｍ
以上高くするとは、低温処理、高温処理が多段の場合、それぞれのニップでの線圧を平均
した値の比較である。好ましい線圧の範囲は３０～５００ｋｇ／ｃｍである。また、高温
カレンダー処理として、高温ソフトニップカレンダーを用いる場合の好ましい条件として
は、例えば、弾性ロールのショアーＤ硬度８０～１００、好ましくは８５～９５であって
、通紙速度４００～３０００ｍ／分、線圧３０～５００Ｋｇ／ｃｍ、カレンダー前塗工紙
水分５～８％が好ましい。本発明においては、低温処理と高温処理のカレンダーのニップ
回数は、低温処理で１ニップ以上、好ましくは１～６ニップ、より好ましくは２～５ニッ
プであり、高温処理では、１ニップ以上、好ましくは１～６ニップで行うことが好ましく
、より好ましくは２～４ニップである。尚、本発明においては、高温処理の後に、本発明
の効果を損なわない範囲で、低温のカレンダー処理を行っても良い。
【００２９】
　本発明においては複数のカレンダーロールで処理を行うことになるが、その形態として
は、弾性ロールと金属ロールをひとつの組としたカレンダーを床面に対して複数組平行に
設置した形態の物、カレンダーロールが床面に対して垂直あるいは斜めに並べられた多段
式の形態の物どちらでもよい。但し、本発明におけるカレンダーの形態として最も好まし
いのは、多段式の形態であり、尚かつ、上段のロールの重さを下段のロールに加えること
を抑制する機構を備えていない物である。この形態を取ることにより、上段部にて比較的
低温、低線圧処理を行い、下段部にて高温、高線圧処理を合理的に行うことが可能となり
、設備的にもスペースを取らない利点がある。
【００３０】
　さらに、本発明における最も好ましいカレンダー形態について述べる。カレンダーロー
ルが垂直に並べられ、ロール本数は１０本もしくは１２本である。この時、ロールの種類
は上から、金属ロール（Ａ）、弾性ロール（Ｂ）、金属ロール（Ｃ）、弾性ロール（Ｄ）
、金属ロール（Ｅ）、弾性ロール（Ｆ）、金属ロール（Ｇ）、弾性ロール（Ｈ）、弾性ロ
ール（Ｉ）、金属ロール（Ｊ）、弾性ロール（Ｋ）、金属ロール（Ｌ）の順である（９本
の場合はＥ、Ｆを除く）。この時、金属ロール（Ｇ）、金属ロール（Ｊ）が１００℃以上
に加温され、他の金属ロールは４０℃～１００℃に加温される。この形態を取ることによ
り、金属ロール（Ａ）～金属ロール（Ｅ）によって比較的低線圧処理によって水分プロフ
ァイルをより均一にし、かつ塗工紙表面を適度に平滑になり、金属ロール（Ｇ）により塗
工紙の一方の面の高温処理を行い、金属ロール（Ｊ）によりもう一方の面の高温処理を行
うことができる。この際、金属ロール（Ｇ）にて処理した面（Ａ面）より、金属ロール（
Ｊ）で処理した面（Ｂ面）の方が高い線圧で処理されることになるが、Ａ面はＢ面と異な
り低温・低線圧処理を受ける回数が多いため光沢度の表裏差は発生しにくい。
【００３１】
　本発明の効果は、特に白紙光沢度が７５％以上のグロス調の塗工紙を製造する場合によ
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り優れた効果を発揮することができる。
【実施例】
【００３２】
　以下に実施例を挙げて、本発明を具体的に説明するが、もちろんこれらの例に限定され
る物ではない。なお、特に断らない限り、例中の部および％は、それぞれ重量部、重量％
を示し、固形分換算の値である。なお、塗工液及び得られた印刷用塗工紙について以下に
示す様な評価法に基づいて試験を行った。
（評価方法）
（１）白紙光沢度：ＪＩＳ　Ｐ　８１４２に基づいて測定した。
（２）印刷光沢度：オフセット輪転印刷機（４色）にて、オフセット印刷用インキ（東洋
インキ性　レオエコーＳＯＹ　Ｙ）を用いて印刷速度５００ｒｐｍで４色重ね印刷部のイ
ンキ着肉濃度が墨：１．８０、藍：１．５５、紅：１．５０、黄：１．１５（Ｘ－Ｒｉｔ
ｅ社製　Ｘ－Ｒｉｔｅ４０８にて測定）となる様に印刷した後、紙面温度が１１０℃とな
るようにして乾燥し、得られた印刷物（４色ベタ印刷部）の表面をＪＩＳ　Ｐ　８１４２
に基づいて測定した。
（３）微小光沢度ムラ：光沢度のムラを以下の４段階で目視評価した。
◎：きわめて良好、○：良好、△：やや劣る、×：劣る
（４）印刷ムラ：オフセット輪転印刷機（４色）にて、オフセット印刷用インキ（東洋イ
ンキ性　レオエコーＳＯＹ　Ｙ）を用いて印刷速度５００ｒｐｍで４色重ねハーフトーン
印刷部（網点率５０％）の着肉ムラを以下の４段階で目視評価した。
◎：きわめて良好、○：良好、△：やや劣る、×：劣る

［実施例１］
　顔料としてデラミネーテッドクレー（商品名：アストラプレート／ＩＭＥＲＹＳ社製、
平均粒子径２．９１μｍ）１００部なる顔料に、分散剤としてポリアクリル酸ソーダ０．
１部を配合、分散し、固形分濃度６５％のクレースラリーを調製した。このデラミネーテ
ッドクレースラリー５０部（固形分）、重質炭酸カルシウムスラリー（ファイマテック社
製　ＦＭＴ－９７、平均粒子径　０．５８μｍ）５０部（固形分）に、スチレン・ブタジ
エン共重合体ラテックス（ガラス転移点温度－２℃、ゲル含量８５％）１２部、ヒドロキ
シエチルエーテル化澱粉（ペンフォード社製　ＰＧ２９５）４部を加え、さらに水を加え
て固形分濃度６４％の塗工液１を得た。
【００３３】
　塗工原紙は、填料として軽質炭酸カルシウムを原紙重量あたり７％含有し、製紙用パル
プとし化学パルプを１００％含有する坪量９２ｇ／ｍ２、密度０．７５ｇ／ｃｍ３の上質
紙を用いた。
【００３４】
　上記の原紙に、前述の塗工液を片面当たりの塗工量が１６ｇ／ｍ２になる様に、５００
ｍ／分の塗工速度でブレードコーターを用いて両面塗工を行い、塗工紙水分が５．５％と
なる様に乾燥した。
【００３５】
　乾燥後、図１、表１－（１）に示すロール配置、金属ロール温度、ニップ圧にてカレン
ダー処理を行い印刷用塗工紙を得た。この時、弾性ロールショアＤ硬度９２、通紙速度６
００ｍ／分である。
［実施例２］
　実施例１において、デラミネーテッドクレー５０部、重質炭酸カルシウム５０部をデラ
ミネーテッドクレー７０部、重質炭酸カルシウム３０部に変更した以外は実施例１と同様
の方法で印刷用塗工紙を得た。
［実施例３］
　実施例１において、デラミネーテッドクレー５０部、重質炭酸カルシウム５０部をデラ
ミネーテッドクレー２０部、重質炭酸カルシウム８０部に変更した以外は実施例１と同様
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の方法で印刷用塗工紙を得た。
［比較例１］
　実施例１において、デラミネーテッドクレー５０部の代わりに微粒クレー（Ｊａｐａｎ
Ｇｌｏｓｓ／Ｊ．Ｍ．ＨＵＢＥＲ社製、平均粒子径０．４０μｍ）に変更した以外は実施
例１と同様の方法で印刷用塗工紙を得た。
［比較例２］
　実施例１において、デラミネーテッドクレー５０部、重質炭酸カルシウム５０部をデラ
ミネーテッドクレー１０部、重質炭酸カルシウム９０部に変更した以外は実施例１と同様
の方法で印刷用塗工紙を得た。
［比較例３］
　実施例１において、カレンダー処理を表１－（２）に変更した以外は実施例１と同様の
方法で印刷用塗工紙を得た。
［比較例４］
　実施例１において、カレンダー処理を表１－（３）に変更した以外は実施例１と同様の
方法で印刷用塗工紙を得た。

　表１にカレンダー条件、表２に評価結果を示した。
【００３６】
【表１】

【００３７】
【表２】

【図面の簡単な説明】
【００３８】
【図１】カレンダー処理方法を示した説明図である。
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【符号の説明】
【００３９】
　　
　１　金属ロール　
　２　弾性（樹脂）ロール
　３　高温金属ロール

【図１】
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