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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　コアロールと、このコアロールの外周にセラミックス粉末を溶射して形成されたセラミ
ックス溶射膜とを備え、
　前記セラミックス粉末は、粒子径が５５μｍ未満の微細粒子と、粒子径が５５μｍ以上
１４９μｍ未満の粗大粒子とを含み、
　前記セラミックス粉末全体に対して重量基準で、前記微細粒子の含有量は５０％～９８
％の範囲、前記粗大粒子の含有量は５０％～２％の範囲であり、
　前記セラミックス溶射膜は、プラトー構造表面の特性評価パラメータであるＲｋおよび
Ｖｏの値が、
　Ｒｋ≦８．０μｍ
　Ｖｏ≧０．０３０ｍｍ３／ｃｍ２

となることを特徴とする、抄紙機用プレスロール。
（但し、Ｖｏ＝（１００－Ｍｒ２）×Ｒｖｋ／２０００（ｍｍ３／ｃｍ２）
　ここで、Ｒｋ、Ｍｒ２およびＲｖｋは、ＪＩＳ　Ｂ０６７１－２－２００２（ＩＳＯ１
３５６５－２－１９９６）に規定するコア部のレベル差Ｒｋ、コア部の負荷長さ率Ｍｒ２
および突出谷部深さＲｖｋである。）
【請求項２】
　前記ＲｋおよびＶｏの値が、
　Ｒｋ≦５．０μｍおよび
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　Ｖｏ≧０．０３４ｍｍ３／ｃｍ２

となる、請求項１に記載の抄紙機用プレスロール。
【請求項３】
　ＪＩＳ　Ｂ０６７１－２－２００２（ＩＳＯ１３５６５－２－１９９６）に規定するプ
ラトー構造表面の特性評価パラメータにおける突出山部高さＲｐｋの値が、
　Ｒｐｋ≦１．５μｍ
となる、請求項１または２に記載の抄紙機用プレスロール。
【請求項４】
　ＪＩＳ　Ｂ０６７１－２－２００２（ＩＳＯ１３５６５－２－１９９６）に規定するプ
ラトー構造表面の特性評価パラメータにおける突出谷部深さＲｖｋの値が、
　Ｒｖｋ≧３．０μｍ
となる、請求項１～３のいずれかに記載の抄紙機用プレスロール。
【請求項５】
　コアロール上にセラミックス粉末を溶射してセラミックス溶射膜を形成する抄紙機用プ
レスロールの製造方法において、
　溶射材料として用意するセラミックス粉末は、粒子径が５５μｍ未満の微細粒子と、粒
子径が５５μｍ以上１４９μｍ未満の粗大粒子とを含み、
　前記セラミックス粉末全体に対して重量基準で、前記微細粒子の含有量は５０％～９８
％の範囲、前記粗大粒子の含有量は５０％～２％の範囲であり、
　セラミックス溶射膜を形成した後に、このセラミックス溶射膜を表面研磨して、ＪＩＳ
　Ｂ０６７１－２－２００２（ＩＳＯ１３５６５－２－１９９６）に規定するプラトー構
造表面の特性評価パラメータにおけるコア部のレベル差Ｒｋの値がＲｋ≦８．０μｍとな
るようにすることを特徴とする、抄紙機用プレスロールの製造方法。
【請求項６】
　水安定化プラズマ溶射法によって前記セラミック溶射膜を形成する、請求項５に記載の
抄紙機用プレスロールの製造方法。
【請求項７】
　抄紙機のプレスパートにおいて、プレスロールによって湿紙の搾水を行い、かつ紙の表
面に平滑性を付与する方法において、
　前記プレスロールが、コアロールと、このコアロールの外周にセラミックス粉末を溶射
して形成されたセラミックス溶射膜とを備え、
　前記セラミックス粉末は、粒子径が５５μｍ未満の微細粒子と、粒子径が５５μｍ以上
１４９μｍ未満の粗大粒子とを含み、
　前記セラミックス粉末全体に対して重量基準で、前記微細粒子の含有量は５０％～９８
％の範囲、前記粗大粒子の含有量は５０％～２％の範囲であり、
　前記セラミックス溶射膜は、プラトー構造表面の特性評価パラメータであるＲｋおよび
Ｖｏの値が、
　Ｒｋ≦８．０μｍ
　Ｖｏ≧０．０３０ｍｍ３／ｃｍ２

となることを特徴とする、湿紙に対するプレス方法。
（但し、Ｖｏ＝（１００－Ｍｒ２）×Ｒｖｋ／２０００（ｍｍ３／ｃｍ２）
　ここで、Ｒｋ、Ｍｒ２およびＲｖｋは、ＪＩＳ　Ｂ０６７１－２－２００２（ＩＳＯ１
３５６５－２－１９９６）に規定するコア部のレベル差Ｒｋ、コア部の負荷長さ率Ｍｒ２
および突出谷部深さＲｖｋである。）
【請求項８】
　コアロールと、このコアロールの外周にセラミックス粉末を溶射して形成されたセラミ
ックス溶射膜とを備えた抄紙機用プレスロールに対して、表面研磨加工を施す方法であっ
て、
　前記セラミックス粉末は、粒子径が５５μｍ未満の微細粒子と、粒子径が５５μｍ以上
１４９μｍ未満の粗大粒子とを含み、
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　前記セラミックス粉末全体に対して重量基準で、前記微細粒子の含有量は５０％～９８
％の範囲、前記粗大粒子の含有量は５０％～２％の範囲であり、
　前記表面研磨加工後の前記セラミックス溶射膜における、プラトー構造表面の特性評価
パラメータであるＲｋおよびＶｏの値が、
　Ｒｋ≦８．０μｍ
　Ｖｏ≧０．０３０ｍｍ３／ｃｍ２

となるようにすることを特徴とする、抄紙機用プレスロールの表面研磨方法。
（但し、Ｖｏ＝（１００－Ｍｒ２）×Ｒｖｋ／２０００（ｍｍ３／ｃｍ２）
　ここで、Ｒｋ、Ｍｒ２およびＲｖｋは、ＪＩＳ　Ｂ０６７１－２－２００２（ＩＳＯ１
３５６５－２－１９９６）に規定するコア部のレベル差Ｒｋ、コア部の負荷長さ率Ｍｒ２
および突出谷部深さＲｖｋである。）
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　この発明は、抄紙機用プレスロールに関し、特に抄紙機のプレスパートに使用されて湿
紙の搾水を行い、かつ紙の表面に平滑性を付与するプレスロールに関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　抄紙機のプレスパートにおける湿紙のプレスの方式としては、代表的にロールプレスお
よびエクテンディッドニッププレス（ＥＮＰ）が知られている。これらのうち、ロールプ
レスは、湿紙をフェルト上に保持して加圧された２つの回転ロール間を通過させて搾水を
行なう方式であり、エクステンディッドニッププレスは、湿紙をフェルト上に保持して、
広いニップ幅を有する加圧シューにて加圧されたベルトと回転ロールとの間を通過させて
搾水を行なう方式である。
【０００３】
　上記のいずれの方式においても、加圧効果および平滑性付与効果を考慮して表面硬質の
回転ロールが用いられている。ロールプレスにおいては、例えば、表面硬質の回転ロール
とゴム被覆ロール等とを組み合わせて使用している。
【０００４】
　表面硬質の回転ロールは、紙の表面に平滑性を付与する性能とともに、高荷重、高速回
転、および長期間の使用に耐え得ることが望まれている。この要望に応えるため、過去に
おいては、天然花崗岩を用いたストーンロール（グラナイトロール）が用いられた。スト
ーンロールは、一般に鏡面状の表面仕上が可能であるために紙への平滑性付与効果に優れ
、表面硬度も高く、紙カス除去用に通常付設されているドクターブレードによる摩耗も少
ない。また、ストーンロールは、花崗岩に含まれる結晶粒の間隙や雲母のへき開などによ
る凹部をロール表面に有しており、これが適度な保水性を付与するので湿紙の紙離れも良
好である。さらに、長期間の使用においても、パルプに含まれるピッチ等が付着しにくい
という諸特性を有するので、プレス時の紙切れが発生しにくい。
【０００５】
　ストーンロールは上記のような利点を有するが、天然石を素材としているため次のよう
な欠点も有している。まず、資源の枯渇化等の影響で石材の入手が困難になり、そのため
価格が高騰し、納期も長期間となる。また、長尺大型化するプレスロール用の大型石材を
採石し、運搬および加工することは困難を極める。さらに、素材が多結晶性の天然石であ
るがゆえに、製造された各ロール毎にその表面特性（例えば、表面の凹凸、表面硬度、保
水性等）にバラツキが見られると共に、一本のロール表面においてさえも、かかる表面特
性のバラツキがしばしば見られるという本質的な問題点があった。
【０００６】
　ストーンロールに代わるものとして、特開昭５０－９０７０４号公報（特許文献１）に
硬質ゴムや硬質樹脂に花崗岩や硅砂等の粉粒を混入し成形した合成ストーンロールが提案
されている。しかしながら、かかる合成ストーンロールは表面の保水性が不十分で基本的
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に紙離れが不良である。また、有機物をバインダーとして用いているため、ピッチが付着
し易い上、表面硬度が低いので、ドクターブレードによって表面の均質性が阻害され易い
。このため、短時間で紙切れや紙しわが生じ易く、長時間の運転に適さない。
【０００７】
　上記の問題点を解消し得るプレスロールとして、セラミックスをコアロール上に溶射し
たセラミックス溶射ロールが提案されている。コアロール上にセラミックス膜を形成する
方法として、水安定化プラズマ溶射法およびガスプラズマ溶射法等がある。水安定化プラ
ズマ溶射法によってコアロール上にセラミックス膜を形成した抄紙機用プレスロールは、
例えば、ヨーロッパ特許公報ＥＰ０２０７９２１Ｂ（特許文献２）に開示されている。ガ
スプラズマ法によってコアロール上にセラミックス膜を形成した抄紙機用プレスロールは
、例えば、特開平８－２３２１８８号公報（特許文献３）に開示されている。
【特許文献１】特開昭５０－９０７０４号公報
【特許文献２】ヨーロッパ特許公報ＥＰ０２０７９２１Ｂ
【特許文献３】特開平８－２３２１８８号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　水安定化プラズマ溶射法の場合、一般的に溶射材料として使用されるセラミックス粉末
の粒子径が大きいので、形成される溶射膜が緻密ではなくなる。そのため、水安定化プラ
ズマ溶射法によってセラミックス膜を形成した抄紙機用プレスロールは、ロール表面が粗
くなる結果、紙への平滑性付与効果に劣り、また、ロール表面に摺接するドクターブレー
ドが激しく摩耗すると考えられていた。このため、抄紙機用プレスロールのセラミックス
膜形成法として、水安定化プラズマ溶射法はあまり注目されていない。
【０００９】
　一方、ガスプラズマ溶射法の場合、溶射材料として使用されるセラミックス粉末の粒子
径が小さいので、形成される溶射膜は緻密なものとなる。このような観点から、現在では
、ガスプラズマ溶射法によってセラミックス膜を形成した抄紙機用プレスロールが主流を
占めている。
【００１０】
　しかしながら、本願発明者が調査したところによると、ガスプラズマ溶射法によってセ
ラミックス膜を形成したプレスロールの場合、溶射膜が緻密であるため、ロール表面の平
滑性が良好である反面、ロール表面と湿紙との密着性が強く、紙離れ性が悪くなるという
問題があった。紙離れ性が悪いと、プレスニップを通過する際に湿紙の表面部分が剥がれ
、ロール表面に紙カスとして付着してしまい、紙の品質悪化の原因となる。また、紙離れ
性が悪いと、プレスニップから次の工程へ向けてのドロー値（ロール表面から湿紙を剥が
すのに要する引っ張りの程度）を大きくする必要が生じる。ドロー値が大きいと、ロール
表面から湿紙を剥がすときの引っ張りによって紙に歪が生じ、紙の品質が悪化する。さら
に、紙離れ性が悪いと、プレスロールに続く工程との間で紙切れが発生し、製紙工場にと
って大きな損害が発生することもある。このように、プレスロールにとって、紙離れ性の
悪さは致命的な欠陥となる恐れがある。
【００１１】
　従来、プレスロールのセラミックス膜は、紙への平滑性付与およびドクターブレードの
摩耗防止の観点からは表面粗さが小さい方が良い反面、紙離れ性の観点からは表面粗さが
大きい方が良いと考えられていた。表面粗さを評価する指標としては、ＪＩＳ　Ｂ０６０
１－２００１（ＩＳＯ４２８７－１９９７）に規定する算術平均粗さＲａが使用されてい
た。算術平均粗さＲａは、凸部の高さと凹部の深さを絶対値として等価に扱い、平均粗さ
の数値を求める考え方に基づいている。しかしながら、本発明者の調査、研究したところ
によると、算術平均粗さＲａのみではセラミックス溶射膜を備えた抄紙機用プレスロール
の表面特性を正しく評価することができない。
【００１２】
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　抄紙機用プレスロールにおいて、紙への平滑性付与およびドクターブレードの摩耗に影
響するのは、プレスロールの凸の部分のみであり、凸部の高さを小さくすることにより、
紙へ平滑性を付与する効果およびドクターブレードの摩耗を防止する効果を高めることが
できる。一方、湿紙の紙離れ性に影響するのは、プレスロールの凹の部分であり、凹部の
深さあるいは容積を大きくすることにより、凹部での保水性または空気補足性が良くなり
、それにより、湿紙の密着性を低下させることができ、紙離れ性が向上する。従来のよう
に、プレスロールの表面粗さを算術平均粗さＲａで評価した場合、紙への平滑性付与効果
を高めるか、あるいはドクターブレードの摩耗を防止するためにＲａの値を小さくすると
、湿紙の紙離れ性が悪くなり、逆に湿紙の紙離れ性を向上させるために表面を粗くしてＲ
ａの値を大きくすると、平滑性付与効果が低下し、ドクターブレードの摩耗も起こりやす
くなる。このように、ロール表面の算術平均粗さＲａをいくらに設定した場合でも、紙へ
の平滑性付与効果の低下およびドクターブレードの早期摩耗か、湿紙の紙離れ性の低下か
のいずれかの問題が発生することがあり、これらの全てにおいて優れた性能を得ることは
困難であった。
【００１３】
　本発明は、上記の問題点を解決するためになされたものであり、その目的は、平滑性付
与効果、ドクターブレードの摩耗防止および紙離れ性の全てにおいて優れた性能を発揮す
るセラミックス溶射膜を備えた抄紙機用プレスロールを提供することである。
【００１４】
　本発明の他の目的は、平滑性付与効果、ドクターブレードの摩耗防止および紙離れ性の
全てにおいて優れた性能を発揮するセラミックス溶射膜を備えた抄紙機用プレスロールの
製造方法を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【００１５】
　セラミックス溶射膜を備えたプレスロールの表面性状において、凸部の高さと凹部の深
さとは絶対値として等価に扱うことはできず、それぞれが別の性能に関係していると考え
るべきである。セラミックス溶射膜を備えたプレスロールの表面性状として理想的なのは
、凸部の高さが小さく、凹部の深さが大きいことである。
【００１６】
　このような観点に立ち、本発明者は、プレスロールの表面性状を評価する指標として、
ＪＩＳ　Ｂ０６７１－２－２００２（ＩＳＯ１３５６５－２－１９９６）に規定するプラ
トー構造表面の特性評価パラメータに着目した。なお、ＪＩＳ　Ｂ０６７１－２－２００
２（ＩＳＯ１３５６５－２－１９９６）の規格は、微細仕上げされたプラトー部分と、そ
の下側に深い谷部分とをもつ表面のためのフィルタ処理方法について規定したものである
。ここで、“プラトー部分”とは、粗い輪郭曲線の高い部分を微細仕上げによって除去し
てできる不規則波形部分をいい、“谷部分”とは、プラトー部分の下側にある不規則波形
部分をいう。
【００１７】
　プラトー構造表面の特性評価パラメータ
　図１、図２および図３を参照して、プラトー構造表面の特性評価パラメータを説明する
。なお、Ｍｒ１、Ｍｒ２、Ｒｐｋ、ＲｖｋおよびＲｋはＪＩＳ　Ｂ０６７１－２－２００
２（ＩＳＯ１３５６５－２－１９９６）に規定されており、ＶｏおよびＫについてはＪＩ
Ｓ　Ｂ０６７１（ＩＳＯ１３５６５）に規定はされていないが、これらに関連して一般に
用いられている民間規格である。
【００１８】
　（以下、出典：「表面粗さ形状測定機『ＨＡＮＤＹＳＵＲＦ　Ｅ－３５Ａ』取扱説明書
」（株式会社東京精密）、６５頁、６６頁、６７頁）。
【００１９】
　『この規格は、負荷曲線を初期摩耗部・実質接触部そして油溜り部に分けて潤滑性を評
価するものである。主に、プラトーホーニング加工面を対象にしており、図１の負荷曲線
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より下記のパラメータを算出する。
【００２０】
　（１）コア部の負荷長さ率１（初期摩耗負荷率）Ｍｒ１(Material Portion 1)
　負荷曲線上でｔｐ値の方向に４０％の幅をとり、この間のデータより算出する最小二乗
直線の傾斜が最小となる位置を探し、その直線（等価直線）と、ｔｐ＝０％の限界線との
交点ａを求める。
【００２１】
　この交点ａからの水平線ａｃと負荷曲線との交点をｃ、またそのときのｔｐ値をＭｒ１
とする。これは初期摩耗後の負荷長さ率を表す。
【００２２】
　（２）コア部の負荷長さ率２（油溜り負荷率）Ｍｒ２(Material Portion 2)
　負荷曲線上でｔｐ値の方向に４０％の幅をとり、この間のデータより算出する最小二乗
直線の傾斜が最小となる位置を探し、その直線（等価直線）と、ｔｐ＝１００％の限界線
との交点ｂを求める。
【００２３】
　この交点からの水平線ｂｄと負荷曲線との交点をｄ、またそのときのｔｐ値をＭｒ２と
する。これは長期摩耗後の負荷長さ率を表す。
【００２４】
　（３）突出山部高さＲｐｋ(Reduced peak height)
　０％限界値と辺ａｃと負荷曲線とで囲まれる部分の面積と等しい、この辺ａｃを一辺と
する直角三角形をなすようなｔｐ＝０％の限界線上の高さをＲｐｋとする。これは、初期
摩耗高さを表している。
【００２５】
　（４）突出谷部深さＲｖｋ(Reduced valley depth)
　１００％限界値と辺ｂｄと負荷曲線とで囲まれる部分の面積と等しい、この辺ｂｄを一
辺とする直角三角形をなすような１００％限界線上の高さをＲｖｋとする。これは、油溜
りの谷深さを表している。
【００２６】
　（５）コア部のレベル差Ｒｋ(Core roughness depth)
　上記で求めたｃ、ｄ間の高さの差をＲｋとする。これは、面が長期間の摩耗で使用でき
なくなるまでに摩耗する高さを表している。
【００２７】
　（６）油溜り量Ｖｏ(Oil retention Volume)
　１ｃｍ２　の面積の表面あたりの、油溜り深さの中に留まる油の容積を表している。
【００２８】
　Ｖｏ＝（１００－Ｍｒ２）×Ｒｖｋ／２０００　（ｍｍ３／ｃｍ２）
　上式で、Ｍｒ２の単位は％、Ｒｖｋの単位はμｍである。
【００２９】
　（７）油溜り深さ率Ｋ(Reduced valley depth ratio)
　油溜りの深さの有効負荷粗さに対する比を表し、この値が大きい程潤滑性は良好である
。』
　上記のとおり、ＪＩＳ　Ｂ０６７１－２（ＩＳＯ１３５６５－２）は潤滑性を評価する
ために策定された規格である。この規格は、主としてエンジンのシリンダ内面における摺
動性および油溜り量を評価する場合などに用いられているものである。ところが、セラミ
ックス溶射膜を備えたプレスロールに対してもこの規格を用いることにより、紙への平滑
性付与効果、ドクターブレードの摩耗性および湿紙の紙離れ性を適切に評価することがで
きる。
【００３０】
　請求項１および請求項２に係る発明
　この発明に従った抄紙機用プレスロールは、コアロールと、このコアロールの外周に形
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成されたセラミックス溶射膜とを備え、セラミックス溶射膜は、プラトー構造表面の特性
評価パラメータであるＲｋおよびＶｏの値が、以下の範囲となることを特徴とする。
【００３１】
　Ｒｋ≦８．０μｍ
　Ｖｏ≧０．０３０ｍｍ３／ｃｍ２

（但し、Ｖｏ＝（１００－Ｍｒ２）×Ｒｖｋ／２０００（ｍｍ３／ｃｍ２））
　ここで、Ｒｋ、Ｍｒ２およびＲｖｋは、ＪＩＳ　Ｂ０６７１－２－２００２（ＩＳＯ１
３５６５－２－１９９６）に規定するコア部のレベル差Ｒｋ、コア部の負荷長さ率Ｍｒ２
および突出谷部深さＲｖｋである。
【００３２】
　Ｒｋの値はセラミックス溶射膜における凸部の高さに関係するので、平滑性付与効果お
よびドクターブレードの摩耗性に影響する因子である。この値が４．０μｍを超えると、
紙に対する平滑性付与効果が劣るようになり、またドクターブレードの摩耗量が大きくな
る。かかる観点から、Ｒｋの値を８．０μｍ以下にすることが必要である。Ｒｋの値は小
さい程好ましいので下限値は特に限定されないが、通常は０．１μｍ以上である。
【００３３】
　Ｖｏの値はセラミックス溶射膜における凹部の容積に関係するので、紙離れ性に影響を
与える因子である。具体的には、Ｖｏの値が大きくなれば、セラミックス溶射膜表面にお
ける保水性または空気捕捉性が良好になる。すなわち、Ｖｏの値が大きいと、プレスニッ
プを通過した湿紙がプレスロールから剥離する直前において、プレスロール表面の凹部と
湿紙とで囲まれた空間には水分と空気が含まれた状態となる。このため、プレスロールか
ら湿紙を剥離させる際に、プレスロールと湿紙との間に外部からの空気が入り込み易くな
り、紙離れ性が良好となる。抄紙機用プレスロールとして良好な紙離れ性を発揮するには
、Ｖｏの値を０．０３０ｍｍ３／ｃｍ２以上にすることが必要である。Ｖｏの値の上限は
特に限定されないが、１．０００ｍｍ３／ｃｍ２以下とするのが適当である。
【００３４】
　抄紙機用プレスロールとしてより好ましいＲｋおよびＶｏの値は、次の通りである。
【００３５】
　Ｒｋ≦５．０μｍ
　Ｖｏ≧０．０３４ｍｍ３／ｃｍ２

　請求項３に係る発明
　好ましくは、ＪＩＳ　Ｂ０６７１－２－２００２（ＩＳＯ１３５６５－２－１９９６）
に規定するプラトー構造表面の特性評価パラメータにおける突出山部高さＲｐｋの値が、
次の範囲を満たすようにする。
【００３６】
　Ｒｐｋ≦１．５μｍ
　Ｒｐｋはセラミックス溶射膜における突出山部の高さに関係するので、Ｒｋと同様に、
平滑性付与効果およびドクターブレードの摩耗性に影響を与える因子である。抄紙機用プ
レスロールとして良好な平滑性付与効果を発揮し、かつドクターブレードの摩耗を小さく
するには、Ｒｐｋの値を１．５μｍ以下とするのが望ましい。より好ましくは、Ｒｐｋの
値を１．０μｍ以下とし、さらに好ましくはＲｐｋの値を０．７μｍ以下とする。Ｒｐｋ
の値の下限値は特に限定されないが、０μｍ以上とするのが適当である。
【００３７】
　請求項４に係る発明
　好ましくは、ＪＩＳ　Ｂ０６７１－２－２００２（ＩＳＯ１３５６５－２－１９９６）
に規定するプラトー構造表面の特性評価パラメータにおける突出谷部深さＲｖｋの値が、
次の範囲を満たすようにする。
【００３８】
　Ｒｖｋ≧３．０μｍ
　Ｒｖｋはセラミックス溶射膜における突出谷部の深さに関係するので、Ｖｏと同様に、
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紙離れ性に影響を与える因子である。セラミックス溶射膜表面における保水性または空気
捕捉性を高めて抄紙機用プレスロールとして適したものとするには、Ｒｖｋを３．０μｍ
以上とするのが望ましい。より好ましくは、Ｒｖｋの値を４．０μｍ以上とし、さらに好
ましくはＲｖｋの値を５．０μｍ以上とする。Ｒｖｋの値の上限は特に限定されないが、
１００μｍ以下とするのが適当である。
【００３９】
　請求項５～請求項７に係る発明
　この発明に従った抄紙機用プレスロールの製造方法は、コアロール上にセラミックス粉
末を溶射してセラミックス溶射膜を形成するものであって、次のことを特徴とする。溶射
材料として用意するセラミックス粉末は、粒子径が５５μｍ未満の微細粒子と、粒子径が
５５μｍ以上１４９μｍ未満の粗大粒子とを含む。微細粒子および粗大粒子の含有量につ
いては、セラミックス粉末全体に対して重量基準で、微細粒子の含有量は５０％～９８％
の範囲、粗大粒子の含有量は５０％～２％の範囲である。より好ましくは、セラミック粉
末は、粒子径が５５μｍ未満の微細粒子と粒子径が７４μｍ以上１４９μｍ未満の粗大粒
子とを含み、微細粒子の含有量は５０％～９５％の範囲、粗大粒子の含有量は４５％～２
％の範囲である。好ましくは、セラミックス溶射膜を形成した後に、このセラミックス溶
射膜を表面研磨して、ＪＩＳ　Ｂ０６７１－２－２００２（ＩＳＯ１３５６５－２－１９
９６）に規定するプラトー構造表面の特性評価パラメータにおけるコア部のレベル差Ｒｋ
の値がＲｋ≦４．０μｍとなるようにする。表面研磨は、通常は粗研磨した後に仕上研磨
する方法により行なわれる。仕上研磨には、研磨砥石または研磨フィルムを用いることが
できる。仕上研磨に用いる研磨材は、研磨砥石の場合は＃１２０～＃１０００の番手のも
のが好ましく、研磨フィルムの場合は１５μｍ～１００μｍの研磨粒子からなるものが好
ましい。好ましくは、溶射の方法は、水安定化プラズマ溶射法である。
【００４０】
　上記の方法によれば、請求項１～４に記載されている特性を有するセラミックス溶射膜
を容易に得ることができる。
【００４１】
　ガスプラズマ溶射法の場合は、溶融熱量が小さいため、通常は粗大粒子を溶射すること
が困難である。しかしながら、請求項１～４に記載されている特性を有するセラミックス
溶射膜は、ガスプラズマ溶射法によってセラミックス膜を形成し、そのセラミックス膜に
対して十分な保水性または空気捕捉性を与えるように極端な粗面加工を施し、さらに表面
に比較的大きな谷部を残しながら所定の平滑面となるように表面研磨を施すことによって
製造することも可能である。
【００４２】
　ただ、より効率的で確実な製造方法は、微細粒子および粗大粒子を適量に含むセラミッ
クス粉末を水安定化プラズマ溶射法で溶射することである。水安定化プラズマ溶射法の利
点は、溶融熱量が大きく、大きな粒子径のセラミックス粉末を溶射できる点にある。
【００４３】
　溶射材料としてのセラミックス粉末が粗大粒子のみからなる場合、または粗大粒子を大
量に含む場合、セラミックス溶射膜の保水性または空気捕捉性は良好な性能を呈するが、
平滑性付与効果が劣るようになり、また、ドクターブレードの摩耗量が大きくなってしま
う。
【００４４】
　一方、溶射材料としてのセラミックス粉末が微細粒子のみからなる場合、または微細粒
子を大量に含む場合、平滑性付与効果において優れた性能を発揮し、ドクターブレードの
摩耗が減少するが、保水性または空気捕捉性に劣るようになり、紙離れ性が悪くなる。特
に、紙離れ性の悪さが、プレスロールとしての重大な欠陥となる恐れがある。
【００４５】
　したがって、良好な紙離れ性を発揮しながら、平滑性付与効果に優れ、またドクターブ
レードの摩耗を小さくするセラミックス溶射膜を得るには、所定の大きさの粗大粒子と微
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細粒子とを適量に含むセラミックス粉末を溶射材料とする水安定化プラズマ溶射法が望ま
しい。
【００４６】
　特に、粗大粒子を所定の割合で含有させることにより、セラミックス溶射膜において粗
大粒子の周囲あるいは研磨による粗大粒子の欠落部に適度な凹部が形成され、Ｖｏおよび
Ｒｖｋが比較的大きな数値となる。この凹部は、抄紙機用プレスロールの使用時において
水分及び空気を捕捉し、良好な湿紙の紙離れ性に寄与すると考えられる。また、微細粒子
を所定の割合で含有させることにより、セラミックス溶射膜において凸部の高さ、すなわ
ちＲｋおよびＲｐｋの数値を比較的小く抑えることができる。凸部の高さが小さいことは
、紙への平滑性付与効果およびドクターブレードの摩耗防止に寄与する。ＶｏまたはＲｖ
ｋの値を大きくしたい場合は、粗大粒子の含有割合を多くすればよい。また、Ｒｋまたは
Ｒｐｋの値を小さくしたい場合は、一般的に、微細粒子の含有割合を多く、粗大粒子の含
有割合を少なくすればよいと考えられる。
　請求項８に係る発明
　この発明に従った湿紙に対するプレス方法は、抄紙機のプレスパートにおいて、プレス
ロールによって湿紙の搾水を行い、かつ紙の表面に平滑性を付与する方法であって、次の
ことを特徴とする。すなわち、使用するプレスロールが、コアロールと、このコアロール
の外周に形成されたセラミックス溶射膜とを備え、セラミックス溶射膜における、プラト
ー構造表面の特性評価パラメータであるＲｋおよびＶｏの値が、
　Ｒｋ≦８．０μｍ
　Ｖｏ≧０．０３０ｍｍ３／ｃｍ２

となることを特徴とする。
　請求項９に係る発明
　この発明に従った抄紙機用プレスロールの表面研磨方法は、コアロールと、このコアロ
ールの外周に形成されたセラミックス溶射膜とを備えた抄紙機用プレスロールに対して、
表面研磨加工を施す方法であって、次のことを特徴とする。すなわち、表面研磨によって
、セラミックス溶射膜における、プラトー構造表面の特性評価パラメータであるＲｋおよ
びＶｏの値が、
　Ｒｋ≦８．０μｍ
　Ｖｏ≧０．０３０ｍｍ３／ｃｍ２

となるようにする。
【実施例】
【００４７】
　本願の発明者は、水安定化プラズマ溶射法で成膜したセラミックス溶射膜の表面粗さ曲
線およびガスプラズマ溶射法で成膜したセラミックス溶射膜の表面粗さ曲線を測定した。
【００４８】
　水安定化プラズマ溶射法の溶射材料は、粒子径が５５μｍ未満である微細粒子と、粒子
径が７４μｍ以上１４９μｍ未満の粗大粒子を適量に含むセラミックス粉末であった。微
細粒子の含有量は、セラミックス粉末全体に対して重量基準で、約８２％であり、粗大粒
子の含有量は約３％であった。
【００４９】
　ガスプラズマ溶射法の溶射材料は、粒子径が５５μｍ未満の粒子のみからなるセラミッ
クス粉末であった。
【００５０】
　水安定化プラズマ溶射法およびガスプラズマ溶射法で成膜後、それぞれ所定の表面研磨
加工を施し、表面粗さ曲線を測定した。表面粗さ曲線の測定は、株式会社東京精密製の測
定器ＨＡＮＤＹＳＵＲＦ　Ｅ－３５Ａを使用した。図４は、水安定化プラズマ溶射法で成
膜したセラミックス溶射膜の表面粗さ曲線であり、図５は、ガスプラズマ溶射法で成膜し
たセラミックス溶射膜の表面粗さ曲線である。
【００５１】
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　図４から明らかなように、水安定化プラズマ溶射法で成膜したセラミックス溶射膜の場
合、表面側に突出する山の高さが低く、深さ方向に突出する谷の深さが大きい。表面側に
突出する山の輪郭曲線と、深さ方向に突出する谷の輪郭曲線とは、明らかに非対称である
。また、大きな谷を示す曲線が比較的大きな間隔で現れている。大きな谷は、粗大粒子の
周囲あるいは研磨による粗大粒子の欠落部に現れるものと思われる。
【００５２】
　図５から明らかなように、ガスプラズマ溶射法で成膜したセラミックス溶射膜の場合、
表面側に突出する山の高さと、深さ方向に突出する谷の深さとがほぼ同じであり、山の輪
郭曲線と谷の輪郭曲線とがほぼ対称的な形状を呈している。
【００５３】
　各種の抄紙機用プレスロールに関して、表面粗さに関するパラメータを測定した。測定
器は株式会社東京精密製のＨＡＮＤＹＳＵＲＦ　Ｅ－３５Ａを使用し、各ロールの表面２
８ヶ所でその表面性状を測定し、平均値を算出した。その結果を図６に示す。図６中、各
パラメータは、次の値を示す。
【００５４】
　Ｒａ：ＪＩＳ　Ｂ０６０１－２００１（ＩＳＯ４２８７－１９９７）に規定する算術平
均粗さ（μｍ）
　Ｒｋ：ＪＩＳ　Ｂ０６７１－２－２００２（ＩＳＯ１３５６５－２－１９９６）に規定
するコア部のレベル差（μｍ）
　Ｒｐｋ：ＪＩＳ　Ｂ０６７１－２－２００２（ＩＳＯ１３５６５－２－１９９６）に規
定する突出山部高さ（μｍ）
　Ｒｖｋ：ＪＩＳ　Ｂ０６７１－２－２００２（ＩＳＯ１３５６５－２－１９９６）に規
定する突出谷部深さ（μｍ）
　Ｖｏ：Ｖｏ＝（１００－Ｍｒ２）×Ｒｖｋ／２０００（ｍｍ３／ｃｍ２））
　ここで、Ｍｒ２は、ＪＩＳ　Ｂ０６７１－２－２００２（ＩＳＯ１３５６５－２－１９
９６）に規定するコア部の負荷長さ率Ｍｒ２である。
【００５５】
　また、測定に供した試料は、次の通りである。
【００５６】
　実施例１
　本発明の実施例の一つであり、微細粒子と粗大粒子とを適量に含むセラミックス粉末を
溶射材料とした水安定化プラズマ溶射法で成膜し、表面研磨加工を施したもの。セラミッ
クス粉末は、粒子径が５５μｍ未満である微細粒子を重量基準で８２％含み、粒子径が７
４μｍ以上１４９μｍ未満の粗大粒子を重量基準で５％含んでいた。表面研磨は、＃８０
のダイヤモンド砥石で粗研磨した後、＃２００のダイヤモンド砥石で研磨し、更に４０μ
ｍのダイヤモンド粒子からなる研磨フィルムで仕上研磨を行なった。
【００５７】
　実施例２
　本発明の実施例の一つであり、微細粒子と粗大粒子とを適量に含むセラミックス粉末を
溶射材料として水安定化プラズマ溶射法で成膜し、表面研磨加工を施したもの。セラミッ
クス粉末は、粒子径が５５μｍ未満である微細粒子を重量基準で９０％含み、粒子径が７
４μｍ以上１４９μｍ未満の粗大粒子を重量基準で３％含んでいた。表面研磨は、＃８０
のダイヤモンド砥石で粗研磨した後、＃４００のダイヤモンド砥石で仕上研磨を行なった
。
【００５８】
　実施例３
　本発明の実施例の一つであり、微細粒子と粗大粒子とを適量に含むセラミックス粉末を
溶射材料として水安定化プラズマ溶射法で成膜し、表面研磨加工を施したもの。セラミッ
クス粉末は、粒子径が５５μｍ未満である微細粒子を重量基準で８２％含み、粒子径が７
４μｍ以上１４９μｍ未満の粗大粒子を重量基準で５％含んでいた。表面研磨は、＃８０
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のダイヤモンド砥石で粗研磨した後、＃２００のダイヤモンド砥石で研磨し、更に４０μ
ｍのシリコンカーバイド粒子からなる研磨フィルムで仕上研磨を行なった。
【００５９】
　比較例１
　粒子径が５５μｍ以上１４９μｍ未満の粗大粒子のみからなるセラミックス粉末を溶射
材料として水安定化プラズマ溶射法で成膜し、表面研磨加工を施したもの。表面研磨は、
＃８０のダイヤモンド砥石で粗研磨した後、＃２００のダイヤモンド砥石で仕上研磨を行
なった。
【００６０】
　比較例２
　樹脂ロールである。
【００６１】
　比較例３
　従来用いられていた抄紙機用プレスロールであり、微細粒子からなるセラミックス粉末
を溶射材料としてガスプラズマ溶射法で成膜し、表面研磨加工を施したもの。
【００６２】
　比較例４
　従来用いられていた抄紙機用プレスロールであり、微細粒子からなるセラミックス粉末
を溶射材料としてガスプラズマ溶射法で成膜し、粗面加工を施した後に表面研摩加工を施
したもの。
【００６３】
　上記各試料の評価は、次の通りであった。
【００６４】
　実施例１～実施例３に関しては、湿紙の紙離れ性が良好であり、紙への平滑性付与効果
もよく、ドクターブレードの摩耗も少なかった。特に実施例１および実施例３の紙離れ性
が極めて良好であった。
【００６５】
　比較例１に関しては、紙離れ性が良好であったが、紙への平滑性付与効果に劣り、ドク
ターブレードの摩耗量も大きかった。
【００６６】
　比較例２に関しては、紙離れ性が非常に悪く、湿紙がロール表面に完全に密着した。
【００６７】
　比較例３に関しては、紙への平滑性付与効果が良く、ドクターブレードの摩耗も少なか
ったが、紙離れ性が劣っていた。
【００６８】
　比較例４に関しては、粗面加工を施したにもかかわらず、紙離れ性の向上は見られず、
また、平滑性付与効果に劣り、ドクターブレードの摩耗も大きかった。
【００６９】
　以上、図面を参照してこの発明の実施形態を説明したが、この発明は、図示した実施形
態のものに限定されない。図示された実施形態に対して、この発明と同一の範囲内におい
て、あるいは均等の範囲内において、種々の修正や変形を加えることが可能である。
【産業上の利用可能性】
【００７０】
　本発明によって得られるセラミックス溶射膜を備えた抄紙機用プレスロールは、紙離れ
性および表面平滑性の両者において優れた性能を発揮するので、製紙の分野において有利
に利用され得る。
【図面の簡単な説明】
【００７１】
【図１】負荷曲線を示す図である。
【図２】対象面の抽出曲線および負荷長さ率を示す図である。



(12) JP 4041083 B2 2008.1.30

【図３】油溜り量を示す図である。
【図４】水安定化プラズマ溶射法で成膜したセラミックス溶射膜の表面粗さ曲線を示す図
である。
【図５】ガスプラズマ溶射法で成膜したセラミックス溶射膜の表面粗さ曲線を示す図であ
る。
【図６】抄紙機用プレスロールの各種試料の表面粗さに関する各種パラメータを比較する
図である。

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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