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DESCRIPCION
Papel soporte

La presente invencion se refiere a un papel soporte, concretamente a papel soporte como el utilizado para fabricar
laminados de papel decorativo. Ademas la presente invencion se refiere a un proceso para elaborar el papel soporte
y a su uso como material soporte para y/o sobre estructuras laminares, por ejemplo sobre placas de cualquier tipo.

El papel soporte es conocido del estado técnico y se utiliza mayormente como base de papeles decorativos, para
fabricar laminados que suelen emplearse, por ejemplo, en forma de placas estratificadas y encimeras, pavimentos,
etc.

La estructura de un laminado de este tipo consta de varias capas planas de materiales iguales o distintos, unidas
entre si para satisfacer aplicaciones y requisitos especiales. En la fabricacion de laminados de papel decorativo, por
ejemplo, una de las capas empleadas es de papel soporte. El pegado de las capas individuales tiene lugar casi
siempre mediante un tratamiento previo de las mismas, por ejemplo impregnandolas por inmersién y subsiguiente
compresion del estratificado con la ayuda de temperatura.

El papel soporte conocido del estado técnico se elabora a partir de fibra virgen como materia prima que satisface las
condiciones de resistencia, impregnacion y requisitos cualitativos del papel.

Aparte del consumo de recursos naturales, el uso de fibra virgen tiene entre otros el inconveniente de los costes
elevados de la materia prima. Por otra parte las fibras reprocesadas, como por ejemplo las de papel viejo reciclado,
no cumplen a menudo las condiciones de resistencia, impregnacioén y requisitos cualitativos del papel.

La enorme presion de los costes en la actual industria del papel lleva a optimizar continuamente la produccién y a
ahorrar gastos en materias primas y transportes, lo cual condiciona la tendencia a producir con menores gramajes,
pero manteniendo los parametros cualitativos, por ejemplo las mismas resistencias; es decir, por consiguiente, a
menores gramajes aumentan las exigencias de resistencia.

En los procesos de impregnacion corrientes, como por ejemplo la inmersion en resinas de impregnacion, se conduce
toda la cinta de papel a través de este liquido. Para que en este proceso no haya roturas de la cinta de papel u otros
desperfectos durante la produccion, es condicién indispensable que la cinta de papel soporte tenga una determinada
resistencia en humedo, la cual se consigue normalmente con la dosificaciéon de aditivos quimicos, los llamados
reforzantes en hiumedo, que deben ajustarse a las caracteristicas quimicas del sistema.

En el estado técnico, por ejemplo en la patente WO 2008/057390, se conocen productos de madera tecnificados en
cuya fabricacién se usan fibras reprocesadas y reforzantes en himedo para producir materiales soporte laminables.
La presente invencion tiene por objeto superar, al menos en parte, las desventajas conocidas del estado técnico.
Dicho objetivo se resuelve mediante un papel soporte de la presente invencion segun la reivindicacion 1, un proceso
para elaborarlo y el uso del papel soporte.

Las formas de ejecucion especialmente preferidas son objeto de las reivindicaciones secundarias.

El presente objetivo se resuelve mediante el papel soporte segun la presente invencién, que contiene fibras y papel
viejo. El papel soporte de la presente invencion lleva al menos una parte de una mezcla de fibras reprocesadas y un
reforzante en himedo como primer aditivo. El papel soporte de la presente invencién se caracteriza por la adicién de
una sustancia tensioactiva durante la produccién, como segundo aditivo para aumentar la capilaridad. La cantidad
anadida del segundo aditivo varia entre 0,05% y 2% de producto comercial respecto a materia seca.

Como papel soporte de la presente invencion se entiende segun la misma una base de papel como la empleada, por
ejemplo, en la laminacion de papeles decorativos. En la elaboracién de este papel a partir de fibras reprocesadas o
recicladas se utiliza al menos una sustancia tensioactiva ademas de los reforzantes en humedo habituales.

En el sentido de la presente invencién se entiende como laminable, del latin “lamina” en su acepcién de “capa”,
todos los tipos posibles de unién de varias capas de material. El término material soporte se refiere a unas capas de
material sobre o bajo las cuales se puede laminar otra u otras capas. Los laminados se denominan frecuentemente
estratificados.

En el sentido de la presente invencion se entiende como fibra reprocesada cualquier tipo de material fibroso que se
recicle para producir papel, cartén y cartulina, sobre todo papel soporte y que se use en la elaboracién de papel,
carton y cartulina, sobre todo de papel soporte. Estos tipos de papel viejo estan definidos concretamente segun la
norma europea EN 643 del CEN.

En el sentido de la presente invencidon se entiende como reforzante en humedo cualquier tipo de aditivo que
aumente las resistencias del papel, cartén, cartulina y papel soporte en estado humedo, entre otras condiciones.
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Ademas del entrelazamiento mecanico de las fibras durante la formacion de las hojas y de la formacion de puentes
de hidrégeno, que son responsables de la resistencia del papel, los agentes reforzantes en himedo unen entre otras
cosas las fibras en los puntos de contacto y de cruce. Cuando el papel se moja o humedece, perdiendo los puentes
de hidrégeno y con ellos la solidez, el agente reforzante en humedo mantiene una parte de la resistencia del papel
en estado humedo. La resistencia en humedo se determina, por ejemplo, tensando una tira de papel humeda en una
maquina de ensayos de traccion con avance constante hasta la rotura del papel humedo. El uso de reforzantes en
himedo es necesario en todos los sectores de aplicacion donde el papel se moja o humedece mucho, como por
ejemplo en el sector del papel higiénico o decorativo. En el sector del papel decorativo la resistencia en humedo es
una condicion indispensable para la etapa de proceso de impregnacién por inmersion, en la cual la cinta de papel se
conduce a través de un bafo de liquido. Muchos de los agentes reforzantes en humedo deben condensarse y
polimerizar en la textura del papel y esto solo sucede parcialmente en la zona de secado de una maquina de papel.
Para adquirir totalmente la resistencia en humedo se requiere en la mayoria de los casos un tiempo de maduracién o
postmaduracion.

En el sentido de la presente invencion se entiende como sustancia tensioactiva cualquier tipo de sustancia que
disminuya la tensién superficial o interfacial entre dos fases. Interfase es la superficie entre dos fases inmiscibles. En
cambio se habla de una superficie cuando una de las fases es un gas, por ejemplo aire. Las interfases se pueden
caracterizar por una tension interfacial o superficial, que describe el esfuerzo por reducir la interfase. Segun su
composicion quimica y su aplicacion, las sustancias tensioactivas se designan como humectantes, detergentes
(tensioactivos, jabones) o emulsionantes. Estas sustancias se distinguen por una estructura polar, que se adsorbe
preferentemente en las interfases de un sistema disperso. Asi como sustancia “tensioactiva” designa todos estos
tipos de sustancia, el término “sustancia surfactante” se limita a aquellas que se adsorben en la “superficie” de un
liquido en su limite con la fase gaseosa, por ejemplo en la superficie del agua, lo cual puede producir p.ej. formacion
de espuma.

Segun la presente invencion se designa como capilaridad un efecto producido por la tension superficial de los
liquidos, preferentemente en espacios huecos. El efecto de capilaridad es debido fundamentalmente a las fuerzas
moleculares existentes dentro de una sustancia (fuerzas de cohesién) y en la interfase entre un liquido, un cuerpo
solido (pared del recipiente) y un gas (p.ej. aire) (fuerzas de adhesién). En la capilaridad se basa entre otras cosas el
efecto absorbente de esponjas, mechas, bayetas y papeles. Cuanto mayor es la superficie interna (por volumen)
mayor es el efecto absorbente. Las propiedades de impregnacién del papel soporte de la presente invencién y la
capilaridad definida conforme a la presente invencion se caracterizan o son condicionadas por la capacidad de
aspiracion, el ascenso capilar, el poder de absorcion de liquido, la humectacion, el angulo de contacto y la tension
superficial.

Se usan los términos absolutamente seco y secado al horno. Esta denominacién es la norma para la mediciéon del
contenido en materia seca del papel y de la celulosa. La determinacién se efectia, por ejemplo, segun la norma: BS
EN ISO 638 Papel, cartén y fibra - Determinacion del contenido en materia seca — método en estufa. La dosificacion
de los aditivos se calcula normalmente sobre materia seca.

En otra forma de ejecucion del papel soporte segun la presente invencion la proporcion de mezcla de fibra reciclada
es superior al 25%, sobre todo entre 40 y 100%, preferiblemente entre 50 y 95%, con especial preferencia entre 70 y
90%, preferiblemente del orden del 75%, con especial preferencia superior al 80%, sobre todo superior al 95% y en
especial hasta el 100%, y en concreto la fibra se escoge de un grupo que incluye, por ejemplo, pulpa y/o cartulina
kraft, sobre todo de desperdicios de papel corrugado y carton de grandes almacenes con al menos 70% de papel
corrugado y restos de carton rigido y/o de papeles de embalar, cajas usadas de cartén corrugado, recortes de cartén
corrugado sin usar con capas de papel kraft o test liner, cartones corrugados usados con capas de cartulina kraft y/o
material acanalado de celulosa y/o pulpa termo-quimica, cartones corrugados usados con capas de papel test liner o
cartulina kraft y al menos una capa de cartulina kraft, sacos usados de pulpa kraft con acabado resistente a la rotura
en humedo o sin él, sacos no usados de pulpa kraft con acabado resistente a la rotura en hiumedo o sin él, cartones
y papeles usados de pulpa kraft de color natural y/o blanco, recortes de cartones y papeles no usados de pulpa kraft
no tefiida, bolsas de transporte nuevas de pulpa kraft con o sin papeles resistentes a la rotura en humedo, embalajes
de papel kraft con capas y/o revestimientos multiples y/o papeles de revistas y periddicos usados, sobre todo de
diarios, combinaciones de ellos y similares.

El contenido de fibra reprocesada respecto al total de fibra se indica porcentualmente. Entre todos los componentes
fibrosos también puede haber la llamada fibra virgen, asi como fibras artificiales. En este caso las fibras virgenes
obtenidas mediante procesos de disgregacion quimica y/o mecanica son casi siempre mas resistentes que las fibras
reprocesadas, pero también son mas caras.

Segun el proceso de disgregacion empleado puede distinguirse fundamentalmente entre fibras que contienen lignina
y fibras exentas de lignina. En el caso de las fibras reprocesadas no suele darse tal distincion debido a la mezcla de
papeles viejos o incluso de tipos de papel viejo. En cuanto a los parametros de resistencia puede distinguirse entre
resistencias estaticas y dindmicas. Como resistencia estatica se entiende la fuerza que puede aguantar un papel
sometido a una tension lenta y uniforme. Entre los parametros de resistencia estatica cabe citar por ejemplo la fuerza
de rotura, la longitud de rotura, el alargamiento a la rotura, el médulo de elasticidad. Como resistencia dinamica se
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entiende la fuerza que puede aguantar un papel sometido a una tension rapida y/o irregular. Entre los parametros de
resistencia dinamica cabe citar por ejemplo la resistencia especifica al desgarro progresivo, la resistencia al estallido,
el numero de pliegues dobles (resistencia al doblado). Como ejemplos de propiedades generales del papel cabe
mencionar la lisura, la porosidad, la rugosidad, la permeabilidad al aire, la formacion, la rigidez, la planicidad y la
opacidad.

Las correspondientes proporciones de fibra reprocesada también pueden influir especialmente en las propiedades
del papel soporte de la presente invencion. En relacion con la tendencia a la reduccion de gramajes mencionada al
principio son de especial importancia los parametros de resistencia que puedan alcanzarse y en cuanto al proceso
de impregnacion las propiedades absorbentes del papel soporte de la presente invencion. La composiciéon con las
respectivas partes necesarias para obtener la mezcla final de fibras se prepara en funcion de las resistencias y
propiedades que requiere el producto terminado. Para una mezcla final de fibras formada por un 100% de mezcla de
fibras reprocesadas se necesitan procesos de produccién optimizados y un conocimiento técnico especial. La fibra
reprocesada también puede designarse como papel viejo. En la norma europea EN 643 del CEN se registran los
tipos de papel viejo en diferentes clases segun sus caracteristicas y procedencia. Para la presente invencion son de
especial importancia los tipos de papel viejo de la clase Il

En otra forma de ejecucion del papel soporte de la presente invencion el reforzante en humedo como primer aditivo
se elige de un grupo de compuestos formado en concreto por resinas de epiclorhidrina, resinas de urea- o melanina-
formaldehido, resinas fendlicas, dispersiones acrilicas, dispersiones de resinas sintéticas a base de ésteres de acido
acrilico y/o estireno-butadieno, dispersiones de poliuretano, dispersiones poliolefinicas, resinas poliamidoaminicas,
resinas de poliamidoamino-epiclorhidrina, combinaciones de ellas y analogas. EI modo en que los reforzantes en
himedo de estos grupos unen las fibras en los puntos de contacto y de cruce de la red fibrosa ya se ha descrito
anteriormente.

En otra forma de ejecucion del papel soporte de la presente invencién la sustancia tensioactiva como segundo
aditivo se selecciona de un grupo de compuestos que se adsorben especialmente en las superficies limite. Segun
sus grupos quimicos funcionales los aditivos se distinguen en compuestos bifuncionales, aniénicos, no i6nicos y
cationicos. La propiedad caracteristica de todas las sustancias tensioactivas es su estructura polar, debida en casi
todos los casos a, como minimo, un radical hidrocarbonado lipéfilo y a, como minimo, un grupo funcional hidréfilo,
con la que se adsorben preferentemente en las superficies limite de un sistema disperso.

Como ejemplos de sustancias tensioactivas cabe citar: compuestos anfifilicos (bifuncionales) con al menos una parte
molecular hidréfoba y otra hidréfila, y una cadena hidrocarbonada de ocho hasta veintidos atomos de carbono,
cadenas de (dimetil)siloxano, cadenas hidrocarbonadas perfluoradas.

Como ejemplos de tensioactivos anidnicos cabe citar concretamente los jabones, los sulfonatos de alquilbenceno
lineales, los alcanosulfonatos, los sulfatos de alquilo, los sulfatos de alquiléter, los sulfatos de alquilo graso-poli-
etilenglicoléter, los sulfatos de alquilo graso.

Como ejemplos de tensioactivos no iénicos cabe citar concretamente los alquilo graso-polietilenglicoléteres, los
etoxilatos de alcoholes grasos, los condensados de acidos grasos, los copolimeros de 6xido de etileno/6xido de
propileno (EO/PO), los etoxilatos de alquilfenol, los ésteres de acido graso del sorbitan, el mono-(di, tri)laurato, -
oleato, -palmitato, -estearato de sorbitan, los polisorbatos, los sesquioleatos de sorbitan, los alquilpoliglucésidos, la
N-metilglucamida, los alquilfenolpolietilenglicoléteres, los alcoholes grasos, los alcoholes oxo, los alcoholes Ziegler,
los alquilfenoles y el 6xido de etileno.

Como ejemplos de tensioactivos catiénicos cabe citar especialmente los compuestos de amonio cuaternario con
grupos hidréfobos, las sales de aminas primarias de cadena larga.

Son ejemplos de tensioactivos anfoteros, en concreto, las betainas, los aminoacidos tensioactivos, las N-(acilamido-
alquil)betainas, el 6xido de propileno.

Otros ejemplos de sustancias tensioactivas son los polielectrolitos, los emulsionantes, los agentes humectantes y
dispersantes, los agentes hidratantes y los polisacaridos, sobre todo el sorbitol.

En otra forma de ejecucion del papel soporte de la presente invencién la suspension de fibras puede contener mas
aditivos, que se dosifican controladamente en el proceso de elaboracion del papel como sustancias auxiliares o
aditivos para conseguir ciertas propiedades, efectos y condiciones operativas 0 que ya estan contenidas de forma
modificada en la fibra reprocesada o en el papel viejo. En concreto puede tratarse de agentes de retencion, agentes
deshidratantes, sistemas duales de agentes de retencidon o de microparticulas, reforzantes en himedo y en seco,
cargas y/o pigmentos escogidos, sobre todo, de un grupo formado por talco, diéxido de titanio, hidroxido de aluminio,
bentonita, sulfato barico, carbonato calcico, caolin, yeso, componentes aglutinantes, componentes de tincion,
desespumantes, desaireantes, biocidas, enzimas, agentes de blanqueo, aclarantes o6pticos, colorantes, colorantes
matizadores, captadores de impurezas, precipitantes (fijadores), humectantes, reguladores de pH, combinaciones de
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ellos y similares. Sin embargo, ademas de la funciéon esperada, los aditivos también pueden provocar efectos no
deseados por interaccién y entonces influyen negativamente en el proceso como “materiales extrafios”.

En otra forma de ejecucién del papel soporte de la presente invencion la sustancia tensioactiva se afiade en una
proporcion del 0,1% hasta el 3%, preferiblemente del 0,5% hasta el 1,25%, con mayor preferencia del 0,1% hasta el
1,5% o del 0,5% hasta el 1 %, con especial preferencia del intervalo 0 < x < 2% y preferentemente del 1%, 1,5% o
2% respecto a materia totalmente seca. Dichos margenes de dosificacién de la sustancia tensioactiva se fijaron
mediante series de ensayos y representan un intervalo de actuacion optimizado para la consecucion de las mejores
propiedades del papel, sobre todo para el incremento de la capilaridad.

El papel soporte se puede elaborar del modo siguiente: en un proceso conocido como acondicionamiento del
material de partida se prepara una suspension acuosa de fibra. La suspensién de fibra pasa preferiblemente por una
fase de clasificacién a presién de 2 etapas y un proceso de limpieza en 3 etapas. En la clasificacion a presion se
emplean preferiblemente tamices con ranuras de 0,2 a 0,3 mm de ancho, en concreto de 0,25 mm. Otras fases del
proceso pueden consistir en operaciones de dispersion y/o eliminacién de cenizas. Ademas de otras sustancias
auxiliares o aditivos quimicos que influyen tanto en el proceso de produccion del papel como en sus caracteristicas,
a esta suspension de fibras se le agrega un reforzante en hiumedo y una sustancia reductora de la tension interfacial,
es decir un tensioactivo. Una vez incorporadas todas las materias primas / aditivos, la suspension acuosa de fibras
preparada poco antes de entrar en la maquina de papel también se denomina producto terminado. Con las etapas
de deshidratacion/formacion de hoja, prensado, secado, alisado — dado el caso — y enrollado del proceso realizado
en la maquina de papel queda listo el papel soporte basico. Tras un tiempo de maduracién, dado el caso, durante el
cual se alcanza la resistencia en humedo definitiva, el papel soporte esta preparado para la impregnacion. En este
proceso, por ejemplo, la cinta de papel soporte se conduce a través de un bafio de inmersion, donde se impregna
con una resina.

En otra forma de ejecucion preferida el papel soporte se protege pasivando los carbonatos incorporados, entre otras
vias, a través del papel viejo, a fin de evitar en lo posible la liberacién de CO, debida al desplazamiento del pH. Asi,
por ejemplo, el carbonato contenido se puede pasivar con la adicién de pequefias cantidades de acido fosforico.
Para impedir el desplazamiento del pH también pueden afiadirse a la fibra sistemas tampén adecuados.

Por ultimo otro aspecto de la presente invencion incluye la adicidon de agentes hidrofobantes, en concreto para poder
regular y ajustar selectivamente la capacidad de penetracion en el papel soporte mediante la incorporacion de dos
sustancias auxiliares de efecto contrapuesto, es decir, sobre todo, entre agentes tensioactivos e hidrofobantes.

Asi, la adicion de un agente hidrofobante reduce la velocidad de humectacion y puede amortiguar concretamente la
subita hidratacién provocada, dado el caso, por la incorporacién del tensioactivo.

El objetivo de la presente invencién se resuelve asimismo mediante un proceso de elaboracion de un papel soporte
segun la reivindicacién 1. El proceso consta en detalle de las siguientes etapas:

» Preparacion de una suspension con al menos una parte de mezcla de fibras reprocesadas y un reforzante en
humedo como primer aditivo, preferiblemente en un proceso de acondicionamiento del material. Esta etapa
constituye una condicidn previa del proceso de produccion de papel (decorativo/soporte). El primer aditivo se
incorpora preferiblemente en el proceso de acondicionamiento de material, pero también puede agregarse, al
menos parcialmente, en la parte constante.

» Adicion a la suspensién preparada de una sustancia tensioactiva, como segundo aditivo, en la parte
constante de un proceso de produccién de papel. El método de la presente invencién se caracteriza por la
adicion de la sustancia tensioactiva. En esta etapa del proceso es importante lograr una homogeneizacion 6ptima
de la sustancia tensioactiva en la suspensién terminada, evitando la entrada de aire en el sistema, que suele
notarse mediante la formacion de burbujas o de espuma.

» Elaboracion de un papel soporte a partir de dicha suspension en una maquina de papel, concretamente sobre
un tamiz longitudinal, en particular con vibracién y con o sin drenaje, en caso necesario con formador hibrido
superpuesto y conduccion de la cinta a través de una calandria. Esta etapa del proceso demuestra algunas
condiciones limite de la produccién.

El proceso de la presente invencion anteriormente descrito también puede incluir la siguiente etapa adicional.

» Impregnacion del papel soporte con una resina sintética, que consiste concretamente en un recubrimiento de
resina, una infiltracion por resina y/o una inmersion en resina para obtener un material compuesto de particulas,
especialmente de fibras. En los materiales compuestos de particulas o de fibras las particulas o fibras estan
embebidas en otro componente del compuesto, la llamada matriz.

El proceso de la presente invencion anteriormente descrito también puede incluir la siguiente etapa adicional.

» Formacion de una pila de papeles soporte, aplicando presién y temperatura para obtener un material
compuesto estratificado. Con esta etapa, ademas de la elaboracién del propio papel soporte también se
reivindica el uso del mismo para producir un material compuesto estratificado.

La presente invencién también incluye el uso del papel soporte como componente de materiales compuestos, sobre
todo en estratificados, en concreto placas compactas (en parte de hasta 10 mm de grosor), materiales compuestos
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de fibras, materiales compuestos de particulas y materiales compuestos de poro abierto. De esta manera el uso del
papel soporte abarca todas las formas geométricas del compuesto.

La presente invencion también incluye el uso del papel soporte como material de base para estratificados laminados,
sobre todo para revestimientos, papeles decorativos, laminas y velos no tejidos, y/o como capa de acabado, sobre
todo como revestimiento y papel preimpregnado y/o como material de base sobre placas soporte, en particular de
tableros de madera, como por ejemplo planchas de aglomerado, tableros de virutas orientadas (OSB), tableros de
fibras de densidad alta o media, tableros de madera contrachapada, materiales de madera unidos con productos
minerales sobre una base de plastico, tableros de madera maciza, encimeras, revestimientos de suelos, y de modo
preferente para elaborar materiales compuestos de fibras, por ejemplo plasticos reforzados con fibras naturales,
productos compuestos de madera-plastico y de fibra-ceramica, y/o como reverso, sobre todo como papel regenerado
para recubrir el dorso, especialmente de laminados, placas con revestimiento superficial como tableros de madera,
paneles, combinaciones de los mismos y similares. Con los citados ejemplos de productos el papel soporte de la
presente invencion cubre su uso como material de base para todas las estructuras estratificadas imaginables.

La principal ventaja del papel soporte de la presente invencién es el empleo, al menos en parte, de fibra reciclada, lo
cual permite ahorrar en costes de materia prima, incrementar las cuotas de reciclaje y fomentar el uso sostenible de
materias primas renovables.

Otras ventajas del papel soporte de la presente invencion respecto al estado técnico pueden consistir, entre otras,
en que, a pesar del empleo de al menos una parte de fibra reprocesada, se cumplen las exigencias de resistencia,
impregnabilidad y propiedades del papel y/o incluso las superan.

La presente invencion se explica seguidamente mediante ejemplos de ejecucion preferidos, teniendo en cuenta que
incluyen modificaciones o complementos que resultan evidentes para el especialista. Ademas estos ejemplos de
ejecucion preferidos no suponen ninguna limitacion, en el sentido de que sus modificaciones o complementos caen
dentro del alcance de la presente invencion.

Segun el estado técnico, en la elaboramon de papel soporte se usan gramajes comprendldos entre 40 y 400 g/m
preferlblemente entre 140 y 300 g/m con especial preferencia entre 150 y 250 g/m sobre todo superiores a 150
g/m de fibra virgen de cartulina kraft y en particular también de pulpa kraft. La fibra virgen viene idealmente de una
produccién previa de celulosa acoplada, sin ninguna fase de secado intercalada, con lo cual no tiene lugar ninguna
cornificacion notable de la fibra. La cornificacion influye en las caracteristicas superficiales de las fibras y puede
tener un efecto negativo en la resistencia y en la capilaridad o el poder de absorcién del papel soporte acabado.
También son constatables otras diferencias de capilaridad entre las fibras que contienen lignina y las que no llevan
lignina. En comparacioén con las fibras exentas de lignina, las que contienen lignina muestran un poder de absorcion
disminuido a causa de las propiedades hidréfobas de su superficie.

En cambio el papel soporte de la presente invencion se elabora con un contenido de hasta 100% de fibra reciclada.
En un ejemplo de ejecucién preferido, como fibra reprocesada se usaron en su mayor parte tipos de papel viejo de
pulpa V|rgen no blanqueada. La hoja de papel soporte se formé en la maquina con un gramaje comprendido entre 40
y 400 g/m por ejemplo en una sola capa sobre un tamiz longitudinal, con otro tamiz de deshidratacién superpuesto,
en particular un formador hibrido, y/o drenaje posterior.

El criterio de calidad para los ensayos en serie en las etapas del proceso de produccioén fue la influencia positiva en
la capilaridad del papel soporte.

La dosificacion de una sustancia tensioactiva permitié alcanzar una capilaridad al menos comparable en el papel
soporte de la presente invencion, lo cual puede apreciarse, entre otras cosas, por un ascenso capilar parecido. Al
mismo tiempo se pudo mejorar la resistencia en humedo, de manera que se obtuvo un aumento de la resistencia a
la rotura longitudinal (en humedo) del orden del 20% respecto al estado técnico. La mejora de la impregnabilidad es
atribuible a una mejor resistencia en humedo del papel soporte. A continuacién se presenta una confrontacion mas
detallada, haciendo referencia a los valores tabulados.

La tabla 1 es una confrontacién de parametros comparativos del papel soporte. Se comparan entre si los parametros
de ascenso capilar, resistencia a la rotura longitudinal (en seco), resistencia a la rotura longitudinal (en humedo) y
permeabilidad al aire del estado técnico (100% de fibra virgen/0% de papel viejo), del caso con 100% de papel viejo
y del papel soporte de la presente invencion. El papel soporte de la presente invencién tiene un ascenso capilar y
una permeabilidad al aire al nivel del estado técnico; la resistencia a la rotura longitudinal (en seco) se reduce a la
mitad y la resistencia a la rotura longitudinal (en hiumedo) es un 20% mayor que en el estado técnico.



Tabla 1: confrontaciéon de parametros comparativos del papel soporte
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Parametros:

Tipos de papel (composicion de fibras)

Estado técnico (100% de fibra
virgen/0% de papel viejo)

100% de papel viejo

Papel soporte de la
presente invencion

Ascenso capilar 100% 40% 100%
Resistencia a la rotura 100% 70% 50%
longitudinal en seco

Resistencia a la rotura 100% 50% 120%
longitudinal en humedo

Permeabilidad al aire 100% 20% 100%
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REIVINDICACIONES

1. Papel soporte con contenido de fibra para la elaboracion de un material de base laminable, que incluye al
menos una parte de una mezcla de fibra reprocesada y un agente reforzante en himedo como primer aditivo,
caracterizado porque el papel soporte lleva al menos un tensioactivo como sustancia reductora de la tension
interfacial y segundo aditivo, en una proporcién del 0,05% hasta el 3% en peso respecto a materia seca, para
aumentar la capilaridad.

2. Papel soporte segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la proporcion de mezcla de fibra reprocesada
es superior al 25%, entre 40 y 100%, preferiblemente entre 50 y 95%, con especial preferencia entre 70 y 90%,
preferiblemente del orden del 75%, con especial preferencia superior al 80%, sobre todo superior al 95% y en
especial hasta el 100%, y en concreto la fibra se escoge de un grupo que incluye, por ejemplo, pulpa y/o cartulina
kraft, sobre todo de desperdicios de papel corrugado y carton de grandes almacenes con al menos 70% de papel
corrugado y restos de carton rigido y/o de papeles de embalar, cajas usadas de cartén corrugado, recortes de cartén
corrugado sin usar con capas de papel kraft o test liner, cartones corrugados usados con capas de cartulina kraft y/o
material acanalado de celulosa y/o pulpa termo-quimica, cartones corrugados usados con capas de papel test liner o
cartulina kraft y al menos una capa de cartulina kraft, sacos usados de pulpa kraft con acabado resistente a la rotura
en humedo o sin él, sacos no usados de pulpa kraft con acabado resistente a la rotura en hiumedo o sin él, cartones
y papeles usados de pulpa kraft de color natural y/o blanco, recortes de cartones y papeles no usados de pulpa kraft
no tefiida, bolsas de transporte nuevas de pulpa kraft con o sin papeles resistentes a la rotura en humedo, embalajes
de papel kraft con capas y/o revestimientos multiples y/o papeles de revistas y periédicos usados, sobre todo de
diarios, combinaciones de ellos y similares.

3. Papel soporte segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el reforzante en hiumedo
como primer aditivo se elige de un grupo de compuestos formado en concreto por resinas de epiclorhidrina, resinas
de urea- o melanina-formaldehido, resinas fendlicas, dispersiones acrilicas, dispersiones de resinas sintéticas a base
de ésteres de acido acrilico y/o estireno-butadieno, dispersiones de poliuretano, dispersiones poliolefinicas, resinas
poliamidoaminicas, resinas de poliamidoamino-epiclorhidrina, combinaciones de ellas y analogas.

4. Papel soporte seglin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la sustancia tensioactiva
como segundo aditivo se elige de un grupo de compuestos que a partir de su disolucién se adsorben especialmente
en las superficies limite y que disponen al menos de un radical hidrocarbonado lip&filo y al menos un grupo funcional
hidrdéfilo, incluyendo en particular tensioactivos, compuestos anfifilicos (bifuncionales) con al menos una parte
molecular hidréfoba y otra hidréfila, y una cadena hidrocarbonada de ocho hasta veintidos atomos de carbono,
cadenas de (dimetil)siloxano, cadenas hidrocarbonadas perfluoradas, tensioactivos aniénicos, en concreto jabones,
sulfonatos de alquilbenceno lineales, alcanosulfonatos, sulfatos de alquilo, sulfatos de alquiléter, sulfatos de alquilo
graso-polietilenglicoléter, sulfatos de alquilo graso, tensioactivos no iénicos, en concreto alquilo graso-polietilenglicol-
éteres, etoxilatos de alcoholes grasos, condensados de acidos grasos, copolimeros de oxido de etileno/éxido de
propileno (EO/PO), etoxilatos de alquilfenol, ésteres de acido graso del sorbitdn, mono-(di, tri)laurato, -oleato, -
palmitato, -estearato de sorbitan, polisorbatos, sesquioleatos de sorbitan, alquilpoliglucésidos, N-metilglucamida,
alquilfenol-polietilenglicoléteres, alcoholes grasos, alcoholes oxo, alcoholes Ziegler, alquilfenoles, éxido de etileno,
tensioactivos cationicos, en concreto compuestos de amonio cuaternario con grupos hidréfobos, sales de aminas
primarias de cadena larga, tensioactivos anféteros, en concreto, betainas, aminoacidos tensioactivos, N-(acilamido-
alquil)betainas, 6xido de propileno, polielectrolitos, emulsionantes, agentes humectantes y dispersantes, agentes
hidratantes y polisacaridos, sobre todo sorbitol, combinaciones de los mismos y similares.

5. Papel soporte segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la suspension de fibra lleva
otros aditivos, como, en concreto, agentes de retencion, agentes deshidratantes, sistemas duales de agentes de
retencién o de microparticulas, reforzantes en hiumedo y en seco, cargas y/o pigmentos escogidos, sobre todo, de
un grupo formado por talco, diéxido de titanio, hidroxido de aluminio, bentonita, sulfato barico, carbonato calcico,
caolin, componentes aglutinantes, componentes de tincion, desespumantes, desaireantes, biocidas, enzimas,
blanqueadores, aclarantes o&pticos, colorantes, colorantes matizadores, captadores de impurezas, precipitantes
(fijadores), humectantes, reguladores de pH, combinaciones de ellos y similares.

6. Papel soporte segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la sustancia tensioactiva se
afiade en una proporcion del 0,1% hasta el 3%, preferiblemente del 0,5% hasta el 1,25%, con mayor preferencia del
0,2% hasta el 0,75% y sobre todo del 0,25% hasta el 0,5% respecto a materia totalmente seca.

7. Proceso para elaborar un papel soporte segun la reivindicacion 1, que consta de las siguientes etapas:
» Preparacion de una suspension con al menos una parte de mezcla de fibras reprocesadas y un reforzante en
humedo como primer aditivo, preferiblemente en un proceso de acondicionamiento del material.
» Adicion a la suspension preparada de una sustancia tensioactiva como segundo aditivo, en la parte constante
de un proceso de produccion de papel.
» Elaboracion de un papel soporte a partir de dicha suspension en una maquina de papel, concretamente sobre
un tamiz longitudinal, en particular con vibracién y con o sin drenaje, en particular también con formador hibrido
superpuesto y conduccion de la cinta a través de una calandria.
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8. Proceso para elaborar un papel soporte segun la reivindicacién 1, caracterizado porque el proceso de
acondicionamiento del material de partida incluye al menos una fase elegida del grupo constituido por la clasificacion
de una suspension de fibras, en concreto una clasificaciéon por tamices en varias etapas, un proceso de limpieza,
etapas de dispersion, procesos de eliminacion de cenizas, combinaciones de ellos y similares.

9. Proceso segun una de las reivindicaciones 7 u 8, con la etapa adicional de impregnar el papel soporte con
una resina sintética, de modo que la impregnacion consiste concretamente en un recubrimiento de resina, una
infiltracion por resina y/o una inmersion en resina para obtener un material compuesto de particulas, especialmente
de fibras.

10. Proceso segun una de las reivindicaciones 7 a 9, con la etapa adicional de formacion de una pila de papel
soporte, aplicando presion y temperatura, para obtener un material compuesto estratificado.

11. Papel soporte segun una de las reivindicaciones 1 a 6, elaborado mediante un proceso segun una de las
reivindicaciones 7 a 10.

12. Empleo del papel soporte segun una de las reivindicaciones 1 a 6 u 11 como componente de materiales
compuestos, sobre todo estratificados, placas compactas, materiales compuestos de fibras, materiales compuestos
de particulas y materiales compuestos de poro abierto.

13. Uso del papel soporte segin una de las reivindicaciones 1 a 6 u 11 como material de base para estratificados
laminados, sobre todo para revestimientos, papeles decorativos, laminas y velos no tejidos, y/o como capa de
acabado, sobre todo como revestimiento y papel preimpregnado y/o como material de base sobre placas soporte, en
particular de tableros de madera, como por ejemplo planchas de aglomerado, tableros de virutas orientadas (OSB),
tableros de fibras de densidad alta o media, tableros de madera contrachapada, materiales de madera unidos con
productos minerales sobre una base de plastico, tableros de madera maciza, encimeras, revestimientos de suelos, y
de modo preferente para elaborar materiales compuestos de fibras, por ejemplo plasticos reforzados con fibras
naturales, productos compuestos de madera-plastico y de fibra-ceramica, y/o como reverso, sobre todo como papel
regenerado para recubrir el dorso, especialmente de laminados, placas con revestimiento superficial como tableros
de madera, paneles, combinaciones de los mismos y similares.
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