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DESCRIPCION
Soporte de impresion y procedimiento para la fabricacién del mismo
ANTECEDENTES DE LA INVENCION
Sector de la invencion
La presente invencién se refiere a un soporte de impresion y a un procedimiento para la fabricacién del mismo.
Descripcion de la técnica relacionada

En el sector de la impresién comercial reciente, una coleccién de fotografias a la carta en la que se agrupan
fotografias elegidas o fotografias acompanadas con letra, a saber, un libro de fotos o un album de fotos, se
encuaderna como un folleto. En dicho folleto, existe la demanda para su utilizacién con la disposicién de las
imagenes sobre ambas superficies de una hoja. Por consiguiente, existe la demanda para un soporte de impresion
aplicable a la impresion sobre ambas superficies, en particular, un soporte de impresion para inyeccion de tinta que
tenga un brillo elevado en ambas superficies. A efectos de conseguir una superficie impresa por inyeccién de tinta
con un brillo elevado, la utilizacion de una base lisa es eficaz.

La solicitud de patente japonesa abierta a inspeccién publica No. 2004-284146 da a conocer un soporte de
impresion para inyeccion de tinta obtenido mediante el recubrimiento de ambas superficies de una hoja de papel con
una resina de poliolefina y, ademas, la provision de una capa de imprimacién fabricada principalmente de un
polimero hidréfilo y una capa porosa absorbente de tinta, en este orden, sobre la resina de poliolefina. La superficie
frontal de la capa de recubrimiento de resina de poliolefina que tiene la capa porosa absorbente de tinta sobre la
misma se somete a un tratamiento de rugosidad fina y la superficie frontal de la capa de imprimacion tiene un brillo
especular a 75° del 30% o mas y del 80% o menos.

La solicitud de patente japonesa abierta a inspeccién publica No. 2004-284148 da a conocer un soporte de
impresion para inyeccion de tinta que incluye una capa de recubrimiento de resina de poliolefina, una capa de
imprimacion que contiene un polimero hidrofilo y una capa porosa absorbente de tinta, todas formadas sobre ambas
superficies de una base de papel. En la superficie frontal de la capa de recubrimiento de resina de poliolefina que
tiene la capa porosa absorbente de tinta sobre la misma, se controlan la méaxima ondulacion filtrada y la rugosidad
promedio en la linea central Ra. De manera especifica, la maxima ondulacion filtrada, determinada segun la norma
JIS B 0610, (un valor de corte de banda bajo de 8 mm, un valor de corte de banda alto de 0,8 mm y una longitud de
referencia de 80 mm), se controla para que sea de 1 um o0 mas y de 3 um o menos. Ademas, la rugosidad promedio
en la linea central Ra, determinada segun la norma JIS B 0601, (una longitud de referencia de 2,5 mm y un valor de
corte de 0,8 mm), se controla para que sea de 0,1 um o0 mas y de 0,5 um o menos.

Por otra parte, para mejorar la productividad, se fabrica, en general, un soporte de impresiéon en forma de una hoja
larga y, a continuacion, el soporte de impresién en forma de hoja se corta en un tamafio deseado para obtener un
producto. Por lo tanto, a efectos de que la fabricacién se pueda realizar de una manera que ahorre espacio, el
procedimiento de fabricacién incluye una etapa de enrollamiento del soporte de impresién en forma de hoja en un
rollo, y se han propuesto varios procedimientos para la estabilizacion de este procedimiento.

La solicitud de patente japonesa abierta a inspeccion publica No. 2005-246962 da a conocer un procedimiento para
el enrollamiento, en un rollo, de una red larga de un soporte de impresién para inyeccion de tinta que incluye un
papel crudo que tiene ambas superficies recubiertas con una resina de poliolefina y una capa receptora de la tinta
que se forma sobre cada recubrimiento de resina de poliolefina y contiene una particula inorganica y un aglutinante
hidrofilo. En este procedimiento, cuando la tensién de enrollamiento después del enrollamiento del soporte de
impresion es T (kgf/m) y el grosor de la capa receptora de tinta es t (m), el soporte de impresién se enrolla con el
valor A que se expresa como A =T x t x 1.000 dentro del intervalo de 0,5 0 mas y 3 o0 menos.

CARACTERISTICAS DE LA INVENCION

En una realizacién, la presente invencién se refiere a un soporte de impresién que incluye una primera capa de
resina, una capa de imprimacion porosa y una primera capa receptora de tinta dispuestas en este orden sobre una
superficie de una base e incluye una segunda capa de resina y una segunda capa receptora de tinta dispuestas en
este orden sobre la otra superficie de la base, en el que el brillo especular a 60° de una superficie de la primera capa
de resina mas cerca de la primera capa receptora de tinta y de una superficie de la segunda capa de resina mas
cerca de la segunda capa receptora de tinta son, cada uno, del 65% o0 mas, y la capa de imprimacién porosa tiene
un grosor de 3 um o0 menos.

En otra realizaciodn, la presente invencién se refiere a un procedimiento para fabricar un soporte de impresion, que
incluye formar una primera capa de resina que tiene un brillo especular a 60° del 65% o mas sobre una superficie de
una base y formar una segunda capa de resina que tiene un brillo especular a 60° del 65% o mas sobre la otra

2



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2609930 T3

superficie de la base; formar una capa de imprimacién porosa que tiene un grosor de 3 um o menos en la primera
capa de resina; enrollar en un rollo la base que se ha proporcionado con las primera y segunda capas de resina y la
capa de imprimacién porosa; y formar una primera capa receptora de tinta sobre la capa de imprimacion porosa de
la base y formar una segunda capa receptora de tinta sobre la segunda capa de resina de la base después de
enrollar la base en un rollo.

Otras caracteristicas de la presente invencion resultaran evidentes a partir de la siguiente descripcion de
realizaciones de ejemplo.

DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES
Por consiguiente, a continuacion se describirdn en detalle las realizaciones preferentes de la presente invencion.

A efectos de obtener un soporte de impresion que tenga un brillo elevado en ambas superficies, es eficaz
proporcionar una capa lisa sobre cada una de las superficies de una base, tal como se ha descrito anteriormente. Si
se proporciona dicha capa, sin embargo, cuando la superficie frontal y la superficie posterior del soporte de
impresion se ponen en contacto entre si en un procedimiento de enrollamiento, el deslizamiento entre la superficie
frontal y la superficie posterior o las condiciones de liberacién del aire atrapado entre la superficie frontal y la
superficie posterior se ven afectados, lo cual, en algunos casos, puede afectar a la forma del rollo resultante. Como
resultado, en algunos casos, la hoja puede estar deformada.

Por otra parte, el deslizamiento y las condiciones de liberacion del aire entre la superficie frontal y la superficie
posterior del soporte de impresion se pueden mejorar haciendo que la superficie frontal de la base sea mas rugosa,
pero, en este caso, se causa el problema de que no puede alcanzarse un brillo elevado. Ademas, en este caso, se
generan burbujas en la aplicacion de un liquido de recubrimiento para la capa receptora de tinta y, por lo tanto, en
algunos casos, puede causarse un defecto en la superficie recubierta de la capa receptora de tinta.

La presente invencion se consiguid con respecto a los problemas descritos anteriormente. De manera especifica, un
objetivo de la presente invencion es dar a conocer un soporte de impresién que tiene un brillo elevado en ambas
superficies, muestra una buena capacidad de enrollamiento en un procedimiento de enrollamiento y no contiene
defectos en una primera capa receptora de tinta y dar a conocer un procedimiento para la fabricacion del mismo.

El soporte de impresion y el procedimiento para la fabricacion del mismo, segin la presente invencion, se
describiran a continuacién en base a una realizaciéon de los mismos. Cabe indicar que la presente invenciéon no se
limita a la descripcion siguiente.

1. Soporte de impresion

Un soporte de impresion de la presente realizacion incluye una primera capa de resina, una capa de imprimacién
porosa y una primera capa receptora de tinta, en este orden, sobre una superficie de una base, e incluye una
segunda capa de resina y una segunda capa receptora de tinta, en este orden, sobre la otra superficie de la base. La
superficie de la primera capa de resina mas cerca de la primera capa receptora de tinta y la superficie de la segunda
capa de resina mas cerca de la segunda capa receptora de tinta tienen, cada una, un brillo especular a 60° del 65%
0 mas, y la capa de imprimacién porosa tiene un grosor de 3 um o menos.

El soporte de impresion de la presente realizacién tiene la primera y segunda capas de resina ambas con un brillo
especular a 60° del 65% o mas. Por consiguiente, el brillo de ambas superficies del soporte de impresién puede ser
elevado.

Ademas, dado que la capa de imprimacién porosa se dispone, como minimo, entre la primera capa de resina y la
primera capa receptora de tinta, se forman finas irregularidades y vacios. Por lo tanto, el aire puede liberarse de manera
satisfactoria entre la superficie frontal y la superficie posterior del soporte de impresion que se enrolla en el procedimiento de
enrollamiento y, ademas, se puede disminuir el coeficiente de friccion entre la superficie frontal y la superficie posterior. Como
resultado, se puede mantener de forma satisfactoria la forma del rollo obtenido mediante en enrollamiento del
soporte de impresién y, por lo tanto, se puede conseguir una buena capacidad de enrollamiento.

Ademas, si el grosor de la capa de imprimacién porosa es superior a 3 um, se provoca el intercambio gas-liquido
entre el aire contenido en la capa de imprimacién porosa y el liquido de recubrimiento para la primera capa receptora
de tinta al aplicar y formar la primera capa receptora de tinta sobre la capa de imprimacion porosa. Por consiguiente,
si la cantidad de aire es grande, se generan burbujas, que pueden causar, en algunos casos, un defecto en la
superficie recubierta de la primera capa receptora de tinta. Por lo tanto, en la presente realizacion, el grosor de la
capa de imprimacién porosa esta fijado a 3 um o menos y, de este modo, se puede evitar la aparicion de un defecto
en la primera capa receptora de tinta.

Adicionalmente, la aplicacion del soporte de impresion de la presente realizacion no esta especialmente limitada,
pero el soporte de impresion puede ser un soporte de impresion para inyeccién de tinta para utilizar en un

3



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2609930 T3

procedimiento de impresion por inyeccién de tinta. El procedimiento de impresién por inyeccion de tinta es un
procedimiento en el que se imprime una imagen sobre un soporte de impresion mediante la inyeccidn de tinta desde
un cabezal de impresién para inyeccion de tinta. Entre los ejemplos de un procedimiento para la inyeccion de tinta se
incluyen un procedimiento para aplicar energia mecanica a la tinta y un procedimiento para aplicar energia térmica a
la tinta. En la presente realizacion, se puede utilizar el procedimiento de impresién por inyeccién de tinta que utiliza
energia térmica. El procedimiento de impresién por inyeccion de tinta puede incluir cualquier procedimiento
conocido, siempre y cuando se utilice el soporte de impresion de la presente realizacién.

Las capas respectivas incluidas en el soporte de impresion se describiran a continuacion en detalle.
Base

Un ejemplo especifico de la base es un papel de base. El tipo de papel de base no esta especialmente limitado, se
puede utilizar un papel de uso general, y se puede utilizar, de forma adecuada, un papel crudo liso, tal como el
utilizado como base para una fotografia. Como pulpa constituyente del papel crudo, se pueden utilizar uno o una
mezcla de dos o méas de pulpa natural, pulpa reciclada, pulpa sintética y similares. El papel crudo puede contener
cualquier aditivo utilizado, en general, para la fabricacién de papel, tal como un agente de encolado, un aditivo para
aumentar la resistencia del papel, una carga, un agente antiestatico, un agente blanqueador fluorescente y un
colorante. Ademas, la superficie frontal del papel de base puede estar recubierta con un agente de encolado, un
agente para aumentar la resistencia de la superficie, un agente blanqueador fluorescente, un agente antiestatico, un
colorante, un agente de anclaje o similar, para la superficie frontal.

El grosor de la base puede ser de 50 um o mas. Si el grosor es de 50 um o mas, se puede prevenir de manera
eficaz la reduccion de la resistencia a la traccion y de la resistencia al desgarro, y también se puede evitar de
manera eficaz la degradacion en la textura. Adicionalmente, aunque no hay un limite superior en el grosor de la
base, el grosor puede ser de 350 um o menos. Si el grosor es de 350 um 0 menos, se puede evitar de manera eficaz
la inconveniencia en la manipulacién del soporte de impresién, y también se puede evitar de manera eficaz el
aumento de los costes.

Ademas, se puede utilizar una base que ha sido sometida, durante o después de la fabricacion del papel, a un
tratamiento de superficie, tal como la compresidon con una presién aplicada por una calandria o similar, para
conseguir una buena lisura de la superfnme y la densidad de la base puede ser de 0,6 g/cm3 omasy 1,2 g/cm3 o]
menos. Si la densidad es de 1,2 g/cm® o menos, se puede evitar de manera eficaz la reduccion en las caracteristicas
de acolchado y, ademas, se puede evitar de manera eficaz la disminucién de la rigidez y se puede evitar de manera
eflcaz la aparicion de un problema en las propiedades de transporte. De manera alternativa, si la densidad es de 0,6
g/cm® 0 mas, se puede evitar de manera eficaz la reduccion en la lisura de la superficie. La densidad de la base es,
de manera mas preferente, de 0,7 g/cm® o mas.

Primera capa de resina y segunda capa de resina

La superficie de la primera capa de resina mas cerca de la primera capa receptora de tinta y la superficie de la
segunda capa de resina mas cerca de la segunda capa receptora de tinta tienen, cada una, un brillo especular a 60° del 65%
0 mas. Dado que el brillo especular a 60° es del 65% o0 mas, el soporte de impresion puede conseguir un brillo excelente. El
brillo especular a 60° de estas superficies es, de manera preferente, del 70% o0 mas y, de manera mas preferente,
del 80% o mas. Cabe indicar que el brillo especular a 60° se puede medir segun la norma JIS Z 8741.

El grosor de cada una de la primera capa de resina y la segunda capa de resina es, de manera preferente, de 5 um
o mas y 50 um o menos, y, de manera mas preferente, de 8 um o mas y 40 um o menos. Basicamente, el grosor de
las primera y segunda capas de resina se puede determinar de manera apropiada en base a la propiedad de doblez
perteneciente al grosor de la base. Si el grosor de cada una de las primera y segunda capas de resina es de 5 um o
mas, se pueden evitar de manera excelente el aumento de la humedad o la permeabilidad a los gases a través de la
superficie de la resina y el agrietamiento de la capa receptora de tinta causado por la doblez. Ademas, si el grosor
de cada una de las primera y segunda capas de resina es de 50 um o menos, se puede evitar de manera eficaz la
reduccion de la propiedad contra la doblez para evitar de manera eficaz la dificultad en la manipulacion.

Una resina que constituye cada una de las primera y segunda capas de resina puede ser, como minimo, una de un
polietileno de baja densidad (LDPE) y un polietileno de alta densidad (HDPE). De manera alternativa, se puede
utilizar otro polietileno lineal de baja densidad (LLDPE), polipropileno o similares.

Cada una de las primera y segunda capas de resina puede contener un éxido de titanio, de tipo rutilo o anatasa, un
agente blanqueador fluorescente o un pigmento azul ultramarino. De este modo, se pueden mejorar la opacidad, la
blancura y la tonalidad. En el presente documento, el contenido de 6xido de titanio en cada una de las primera y
segunda capas de resina es, de manera preferente, de 3 partes en masa o mas y 20 partes en masa o menos y, de
manera mas preferente, de 4 partes en masa o mas y 13 partes en masa o menos en base a 100 partes en masa de
toda la resina contenida en la capa de resina.
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Las propiedades de superficie (es decir, el brillo especular a 60%) de cada una de las primera y segunda capas de
resina se pueden controlar, por ejemplo, mediante la presion de la capa de resina contra un rodillo de enfriamiento
que se ha sometido a cualquiera de los diversos tratamientos de superficie, tales como un tratamiento de superficie
especular y un tratamiento de rugosidad fina, cuando la capa de resina se recubre mediante extrusiéon en estado
fundido de la resina sobre la superficie de la base.

Capa de imprimacién porosa

El soporte de impresién de la presente realizacion incluye la capa de imprimacién porosa, como minimo, entre la
primera capa de resina y la primera capa receptora de tinta sobre una de las superficies de la base. En otras
palabras, una de las superficies opuestas de la capa de imprimacién porosa esta en contacto con la primera capa de
resina, mientras que la otra superficie esta en contacto con la primera capa receptora de tinta.

Dado que la capa de imprimacién porosa esta dispuesta sobre la base, se forman finas irregularidades y huecos. Por
lo tanto, el aire se puede liberar de manera satisfactoria entre la superficie frontal y la superficie posterior del soporte
de impresion enrollado en el procedimiento de enrollamiento y, ademas, se puede disminuir el coeficiente de friccion
entre la superficie frontal y la superficie posterior, y se puede mantener de forma satisfactoria la forma de rollo
obtenida enrollando. Como resultado, se puede conseguir una buena capacidad de enrollamiento. Ademas, la capa
de imprimacién porosa tiene un grosor de 3 um o menos. Si el grosor de la capa de imprimacion porosa es superior a 3 um,
se provoca el intercambio gas-liquido entre el aire contenido en la capa de imprimacién porosa y el liquido de recubrimiento
para la primera capa receptora de tinta al aplicar y formar la primera capa receptora de tinta sobre la capa de imprimacion
porosa. Por consiguiente, si la cantidad de aire es grande, se generan burbujas, que pueden causar, en algunos casos, de
manera inconveniente, un defecto en la superficie recubierta de la primera capa receptora de tinta.

Dado que la capa de imprimacion porosa es porosa, los indices de refraccion promedio, incluyendo el de los huecos, de la
capa de imprimacion porosa y de la primera capa receptora de tinta estan cerca el uno del otro. Por consiguiente, cuando se
dispone la primera capa receptora de tinta sobre la capa de imprimacion porosa, estas capas pueden ser
opticamente de forma sustancial equivalentes entre si. Como resultado, las irregularidades en la superficie frontal de
la capa de imprimacion porosa se vuelven sustancialmente invisibles, de manera que se puede mejorar el brillo.
Para obtener la capa de imprimacién porosa, se puede incluir una particula inorganica y un aglutinante.

El volumen de los poros Vs (ml/g) de la capa de imprimacién porosa y el volumen de los poros Vc (ml/g) de la
primera capa receptora de tinta pueden satisfacer la siguiente expresién (1):

0,7Vc<Vs<13Vc (1)

Cuando se satisface la expresién (1) descrita anteriormente, los indices de refraccion promedio, incluyendo el de los
huecos, de la capa de imprimacién porosa y de la primera capa receptora de tinta estan cerca el uno del otro y, de
este modo, se puede hacer que estas capas sean, de manera mas eficaz, 6pticamente equivalentes entre si. El
volumen de los poros de la capa de imprimacién porosa puede ser de 0,3 ml/g o mas y 1,5 ml/g o menos.

El radio promedio de los poros de la capa porosa de recubrimiento puede ser de 5 nm o mas y 50 nm o menos. Si el
radio promedio de los poros es de 5 nm o mas, el efecto se muestra para la liberacién del aire en el procedimiento
de enrollamiento, y si el radio promedio de los poros es de 50 nm o0 menos, se puede conseguir un brillo excelente.
Adicionalmente, el radio promedio de los poros de la capa de imprimacién porosa es, de manera mas preferente, de
15 nm o mas. Si el radio promedio de los poros es de 15 nm o mas, se puede conseguir un mayor efecto de
liberacion del aire y se puede observar una mejor capacidad de enrollamiento.

El radio promedio de los poros de la capa de imprimacién porosa puede ser menor que el radio promedio de los
poros de la primera capa receptora de tinta. De este modo, se puede aumentar el brillo del soporte de impresién y se
puede conseguir una buena propiedad de absorciéon de tinta. Adicionalmente, el volumen de los poros y el radio
promedio de los poros de cada una de la capa de imprimacién porosa y la primera capa receptora de tinta se pueden
medir mediante los procedimientos descritos mas adelante en los ejemplos.

Ademas, hasta ahora se ha dado a conocer el caso en el que la capa porosa de imprimacion esta dispuesta entre la
primera capa de resina y la primera capa receptora de tinta sobre una de las dos superficies de la base. La capa de
imprimacion porosa, sin embargo, se puede disponer, ademas, entre la segunda capa de resina y la segunda capa
receptora de tinta sobre la otra superficie de la base. En este caso, la capa de imprimacion porosa dispuesta sobre
la otra superficie de la base esta, de manera preferente, provista de las caracteristicas descritas anteriormente. De
este modo, cuando la capa de imprimacion porosa estéd dispuesta también entre la segunda capa de resina y la
segunda capa receptora de tinta, se puede mejorar ain mas la capacidad de enrollamiento en el procedimiento de
enrollamiento realizado para fabricar el soporte de impresion.

Ademas, la capa de imprimacién porosa puede contener los siguientes materiales (A) a (C):
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(A) Particula inorganica

Como particulas inorganicas utilizadas en la capa de imprimacion porosa, se puede utilizar cualquiera de las
particulas inorganicas utilizadas en las primera y segunda capas receptoras de tinta descritas mas adelante.
Adicionalmente, las particulas inorganicas utilizadas en la capa de imprimacion porosa pueden ser diferentes de las
particulas inorganicas utilizadas en las primera y segunda capas receptoras de tinta. La capa de imprimacién porosa
puede utilizar, sin embargo, el mismo tipo de particulas inorganicas que las utilizadas en las primera y segunda
capas receptoras de tinta. De este modo, cuando se dispone la primera capa receptora de tinta sobre la capa de
imprimacion porosa, la interfase entre la primera capa receptora de tinta y la capa de imprimacién porosa se vuelve
turbia. Como resultado, se elimina la dispersion sobre la superficie de la capa de imprimacién porosa, de manera
que se puede conseguir facilmente un buen brillo.

(B) Particula que tiene un tamano promedio de particula secundaria de 0,5 um o mas

La capa de imprimacion porosa puede contener, ademas, particulas que tienen un tamafo promedio de particula
secundaria de 0,5 um 0 mas en un contenido del 0,1% en masa o mas y del 10% en masa o menos. Como particulas que
tienen un tamano promedio de particula secundaria de 0,5 um o mas, se pueden utilizar las particulas inorganicas
mencionadas anteriormente y se puede utilizar de manera adecuada silice de procedimiento himedo. Ademas de esto, se
pueden utilizar particulas de resina organica o similar como particulas que tienen un tamaro promedio de particula secundaria
de 0,5 um o mas. El tamafio promedio de particula secundaria es, de manera preferente, de 0,5 um o mas y de 5 um o
menos. Si el tamafo promedio de particula secundaria es de 0,5 um o mas, se acelera la formacién de irregularidades en la
superficie de la capa de imprimacién porosa, de manera que el aire se puede liberar de manera mas satisfactoria entre la
superficie frontal y la superficie posterior del soporte de impresion bajo fabricacion en el procedimiento de enrollamiento. Si el
tamafo promedio de particula secundaria es de 5 um o menos, debido al grosor (de 3 um o menos) de la capa de
imprimacion porosa, las particulas pueden soportarse dentro de la capa de imprimacion porosa sin salirse de la capa
de imprimacion porosa. Adicionalmente, el tamafo promedio de particula secundaria se refiere a un didmetro de
particula equivalente medido mediante un procedimiento de la resistencia eléctrica de los poros basandose en la
teoria de Coulter. El tamafio promedio de particula secundaria se puede medir mediante la utilizacién, por ejemplo,
de Multisizer 3 (fabricado por Beckman Coulter, Inc.).

Ademas, dado que el contenido de las particulas en la capa de imprimacion porosa es del 0,1% en masa o mas, se
puede acelerar de manera eficaz la formacién de las irregularidades en la superficie de la capa de imprimacién
porosa a través de la adicion de las particulas. Dado que el contenido de las particulas es del 10% en masa o
menos, no se forman excesivas irregularidades en la superficie frontal de la capa de imprimacion porosa, de manera
se puede evitar la reduccion en el brillo del soporte de impresion.

(C) Aglutinante

Como aglutinante para utilizar en la capa de imprimacién porosa, se puede utilizar cualquiera de los aglutinantes
para las primera y segunda capas receptoras de tinta descritas a continuacion. Cabe indicar que el aglutinante para
la capa de imprimacién porosa puede ser diferente del utilizado para las primera y segunda capas receptoras de
tinta. Sin embargo, de manera similar a las particulas inorganicas descritas anteriormente, se puede utilizar, de
manera adecuada, el mismo tipo de aglutinante para la capa de imprimacién porosa y la primera y segunda capas
receptoras de tinta. De este modo, cuando se dispone la primera capa receptora de tinta sobre la capa de
imprimacion porosa, la interfase entre la primera capa receptora de tinta y la capa de imprimacién porosa se vuelve
turbia. Como resultado, se elimina la dispersion sobre la superficie de la capa de imprimacién porosa, de manera
que se puede conseguir facilmente un buen brillo.

Primera y segunda capas receptoras de tinta

Cada una de las primera y segunda capas receptoras de tinta puede ser una capa receptora de tinta de tipo porosa,
que incluye huecos, desde el punto de vista de la propiedad de absorcion de tinta. En este caso, el volumen de los
poros de cada una de las primera y segunda capas receptoras tinta es, de manera preferente, de 0,3 ml/g o mas y
1,5 ml/g o menos. Dado que el volumen de los poros es de 0,3 ml/g o mas, se mejora la propiedad de absorcion de
tinta y, dado que el volumen de los poros es de 1,5 ml/g o menos, se puede mejorar la resistencia mecanica de la
capa receptora de tinta para que sea dificil de dafar. El material para formar la capa receptora de tinta de tipo
porosa puede incluir particulas inorganicas, un aglutinante y similares. A continuacion, se describiran los materiales
(D) a (G) de cada una de las primera y segunda capas receptoras de tinta.

(D) Particula inorganica

Entre los ejemplos del material de las particulas inorgénicas se incluyen alimina, un hidrato de alimina, carbonato
de calcio ligero, carbonato de calcio pesado, carbonato de magnesio, caolin, silicato de aluminio, tierra de
diatomeas, silicato de calcio, silicato de magnesio, silice sintética amorfa, silice coloidal e hidroxido de magnesio.
Desde el punto de vista de la densidad de impresion, la capacidad de revelado del color y el brillo, se pueden utilizar
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alumina, un hidrato de alumina y silice amorfa sintética, y se puede utilizar de manera particularmente adecuada
silice de un procedimiento en fase gaseosa.

El tamafio promedio de particula primaria de dichas particulas inorganicas es, de manera preferente, de 50 nm o
menos, y se pueden utilizar particulas inorganicas pulverizadas en un tamafo promedio de particula secundaria de
500 nm o menos desde el punto de vista de la capacidad de revelado del color y el brillo.

(E) Aglutinante

Como aglutinante, se puede utilizar un material capaz de unir las particulas inorganicas para formar una pelicula de
recubrimiento y que no perjudique los efectos de la presente invencion. Entre los ejemplos del aglutinante se
incluyen los siguientes:

derivados de almidén, tales como almidén oxidado, almidén eterificado y almidon fosforilado;

derivados de celulosa, tales como carboximetilcelulosa e hidroxietilcelulosa;

caseina, gelatina, proteina de soja, alcohol polivinilico y derivados de los mismos;

latex de polimeros conjugados, tales como polivinil pirrolidona, una resina de anhidrido maleico, un copolimero de
estireno-butadieno y un copolimero de metacrilato de metilo-butadieno;

latex de polimeros acrilicos, tales como acrilato y metacrilato;

latex de polimeros de vinilo, tales como un copolimero de etileno-acetato de vinilo;

latex de polimeros modificados en el grupo funcional obtenidos mediante la modificacién de los aglutinantes
descritos anteriormente con un monémero que contiene un grupo funcional, tal como un grupo carboxilo;
aglutinantes obtenidos mediante la cationizacién de los aglutinantes descritos anteriormente con un grupo catiénico
o los aglutinantes descritos anteriormente que tienen superficies cationizadas con un surfactante catiénico;
aglutinantes obtenidos mediante la polimerizacion de los aglutinantes descritos anteriormente en alcohol polivinilico
cationico para la distribucion de alcohol polivinilico sobre las superficies de los polimeros resultantes;

aglutinantes obtenidos mediante la polimerizacion de los aglutinantes descritos anteriormente en liquidos de
dispersion, en los que las particulas coloidales catidnicas se suspenden para la distribucién de las particulas
coloidales catiénicas sobre las superficies de los polimeros resultantes;

aglutinantes a base de agua de resinas termoendurecibles sintéticas, tales como una resina de melamina y una
resina de urea;

resinas de polimero y copolimero de acrilatos o metacrilatos, tales como metacrilato de polimetilo; y

aglutinantes de resinas sintéticas, tales como una resina de poliuretano, una resina de poliéster insaturado, un
copolimero de cloruro de vinilo-acetato de vinilo, butiral de polivinilo y una resina alquidica.

Uno de estos aglutinantes se puede utilizar solo o se puede utilizar una mezcla de una pluralidad de los mismos.

Entre los aglutinantes mencionados anteriormente, se utiliza, de la manera méas preferente, alcohol polivinilico. El
alcohol polivinilico se puede sintetizar, por ejemplo, mediante la hidrélisis del acetato de polivinilo. En particular, se
utilizan, de manera preferente, un alcohol polivinilico completa o parcialmente saponificado o un alcohol polivinilico
modificado catidbnicamente, desde el punto de vista de la propiedad de absorcion de tinta. Ademas, desde el punto
de vista de resistencia al agua y capacidad de revelado del color, se utiliza, de manera mas preferente, un alcohol
polivinilico que tiene un grado promedio en peso de polimerizacion de 2.000 o méas y un grado de saponificacion del
85% molar o mas y del 98% molar o menos. Ademas, el grado promedio en masa de polimerizacién es, en
particular, de manera preferente, de 2.000 o mas y 5.000 o menos.

Adicionalmente, el grado de saponificacion del alcohol polivinilico es un valor medido mediante un procedimiento
segun la norma JIS-K6726 (1994). Quimicamente, el grado de saponificacién se refiere a la proporcion del nimero
de moles de grupos hidroxilo generados a través de una reaccién de saponificacion realizada en la obtencion del
alcohol polivinilico mediante la saponificacion del acetato de polivinilo. El grado promedio de polimerizacion del
alcohol polivinilico se refiere a un grado promedio de polimerizacion obtenido mediante un procedimiento segun la
norma JIS-K6726 (1994).

Como alcohol polivinilico modificado catibnicamente, por ejemplo, se puede utilizar uno descrito en la solicitud de
patente japonesa abierta a inspeccion publica No. S61-10483. De manera especifica, se puede utilizar un alcohol
polivinilico que tiene un grupo amino primario a terciario o un grupo amonio cuaternario en una cadena principal o
una cadena lateral de la misma.

En la formacion de la primera y segunda capas receptoras de tinta, se puede utilizar el alcohol polivinilico en un
estado de una solucion acuosa. La concentracion de contenido sélido seco del alcohol polivinilico en una solucién
acuosa que contiene alcohol polivinilico es, de manera preferente, del 3% en masa o mas y del 20% en masa o
menos. Cuando la concentracién se encuentra dentro de este intervalo, es posible evitar de manera eficaz una
reduccion considerable en la velocidad de secado causada por la reducciéon en exceso de la concentracién del
liquido de recubrimiento para las primera y segunda capas receptoras de tinta. Ademas, en cambio, es posible
inhibir la situacion en la que la viscosidad del liquido de recubrimiento aumenta ampliamente debido a un aumento
de la concentracion del liquido de recubrimiento, afectando de este modo a la lisura de la superficie recubierta.
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El contenido del aglutinante es, desde el punto de vista de la propiedad de absorcién de tinta, de manera preferente,
de 50 partes en masa o0 menos y, de manera mas preferente, de 30 partes en masa 0 menos en base a 100 partes en masa
del contenido total de las particulas inorganicas. Ademas, para la unién de cada una de las primera y segunda capas
receptoras de tinta, el contenido del aglutinante es, de manera preferente, de 5,0 partes en masa 0 mas y, de manera mas
preferente, de 8 partes en masa o mas en base a 100 partes en masa de las particulas inorganicas.

(F) Agente de reticulacién

Cada una de las primera y segunda capas receptoras de tinta puede contener un agente de reticulaciéon capaz de
reticular el aglutinante, a fin de estar en un estado para ser curado mediante reticulacion. Cuando el agente de
reticulacion esta incluido, se evita que el aglutinante se hinche y llene los poros después de la absorcion de tinta y,
de este modo, se puede conseguir una propiedad de absorcion de tinta. Entre los ejemplos del agente de
reticulacion se incluyen acido boérico, borato y un compuesto de zirconio soluble en agua. Entre éstos, se pueden
utilizar de manera adecuada &cido boérico y borato. Ademas de estos agentes de reticulacion, se puede utilizar
cualquiera de diversos agentes de reticulacion, tales como aldehidos, como el glioxal.

El contenido del agente de reticulacion en cada una de las primera y segunda capas receptoras de tinta es, de
manera preferente, de 1,0 partes en masa o mas y de 50 partes en masa o menos, y, de manera mas preferente, de
5 partes en masa o mas y de 40 partes en masa 0 menos, en base a 100 partes en masa del aglutinante contenido
en la capa receptora de tinta.

(G) Aditivos

Cada una de las primera y segunda capas receptoras de tinta puede contener diversos aditivos, si es necesario.
Entre los ejemplos de los aditivos se incluyen agentes de fijacion, tales como diversos tipos de resinas catiénicas, un
floculante, tal como una sal de metal polivalente, un surfactante, un agente blanqueador fluorescente, un agente
espesante, un agente antiespumante, un inhibidor de espuma, un agente de liberacién, un agente de penetracion, un
lubricante, un absorbente de luz ultravioleta, un antioxidante, un agente de nivelacion, un agente antiséptico y un
agente para el ajuste del pH.

2. Procedimiento para la fabricacion del soporte de impresion

En un procedimiento para la fabricacion de un soporte de impresién de la presente realizacién, se forma una primera
capa de resina que tiene un brillo especular a 60° del 65% o0 mas sobre una superficie de una base, y se forma una
segunda capa de resina que tiene un brillo especular a 60° del 65% o0 mas sobre la otra superficie de la base. A
continuacion, o antes de formar la segunda capa de resina, se forma una capa de imprimacion porosa que tiene un
grosor de 3 um o menos sobre la primera capa de resina. A continuacion, la base que tiene la primera y segunda
capas de resina y la capa de imprimacién porosa dispuesta sobre la misma se enrollan en un rollo. Posteriormente,
se forma una primera capa receptora de tinta sobre la capa de imprimacién porosa de la base y se forma una
segunda capa receptora de tinta sobre la segunda capa de resina de la base después de enrollar la base en un rollo.
De esta manera, se fabrica un soporte de impresion.

En un procedimiento para la formacion de la primera y segunda capas de resina, por ejemplo, se pueden fundir los
materiales de las capas de resina respectivas para recubrirse por extrusion sobre ambas superficies de la base. De
manera alternativa, se pueden unir las primera y segunda capas de resina formadas previamente a ambas
superficies de la base con capas adhesivas dispuestas entre las mismas. El procedimiento para controlar que el
brillo especular a 60° de cada una de las superficies de las primera y segunda capas de resina sea del 65% o0 mas
no esta especialmente limitado, y el brillo especular a 60° se puede controlar, por ejemplo, mediante el ajuste de las
propiedades de superficie de la base y las primera y segunda capas de resina. De manera mas especifica, cuando la
base se alisa mediante el tratamiento de la superficie, las primera y segunda capas de resina formadas sobre la
misma se ven afectadas por las propiedades de superficie de la base y, por lo tanto, se puede incrementar
facilmente el brillo especular a 60°. De manera alternativa, después de la formacion de la primera y segunda capas
de resina, estas capas de resina se pueden presionar con un rodillo que tiene una rugosidad prescrita y, de este
modo, se puede controlar el brillo especular a 60° para que sea un valor deseado del 65% o mas. En la presente
realizacién, dado que el brillo especular a 60° de las superficies de las primera y segunda capas de resina es del
65% 0 mas, se puede elevar el brillo de ambas superficies del soporte de impresion.

A continuacion, se forma la capa de imprimacién porosa que tiene un grosor de 3 um o menos sobre la primera capa
de resina. Siempre que el grosor sea de 3 um o menos, el procedimiento para la formacién de la capa de
imprimacion porosa no esta especialmente limitado. Por ejemplo, se puede preparar un liquido de recubrimiento que
contiene una materia prima de la capa de imprimacion porosa y el liquido de recubrimiento se puede aplicar y secar
sobre la primera capa de resina. De manera especifica, se puede utilizar un procedimiento similar a un
procedimiento para aplicar un liquido de recubrimiento para la capa receptora de tinta descrito méas adelante.

Después de formar la capa de imprimacion porosa, la base que tiene la primera y segunda capas de resina y la capa
de imprimacién porosa dispuesta sobre la misma se enrollan en un rollo. En la fabricacién de un soporte de
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impresion, para mejorar la productividad, el soporte de impresiéon se fabrica en forma de una hoja larga y, a
continuacion, el soporte de impresién en forma de hoja se corta en un tamano deseado para obtener un producto.
Por lo tanto, la base se enrolla en un rollo después de la formacién de la capa de imprimacién porosa a efectos de
que el soporte de impresion pueda fabricarse de una manera en la que se ahorra espacio. Dicho procedimiento de
enrollamiento es un procedimiento de enrollamiento de la base en un rollo antes de la formacién de la primera y
segunda capas receptoras de tinta. En el procedimiento de enrollamiento, se utiliza, en general, un nacleo de
enrollamiento y la base se enrolla alrededor del nucleo de enrollamiento en un rollo. En general, se utiliza un nucleo
de enrollamiento que tiene un didmetro de, aproximadamente, 50 mm o mas y 300 mm o menos. La tension de
enrollamiento es de 50 N/m o mas y 500 N/m o menos y, de manera mas preferente, de 100 N/m o més y 400 N/m o
menos. Dado que la tensién de enrollamiento es de 50 N/m 0 mas, se puede evitar la desviacion del enrollamiento y,
dado que la tensién de enrollamiento es de 500 N/m o menos, se puede evitar el bloqueo debido a un enrollamiento
comprimido. Ademas, la tension de enrollamiento puede ser constante desde el principio hasta el final del
procedimiento de enrollamiento o se puede reducir de forma gradual hacia el final del procedimiento de
enrollamiento para evitar la concentraciéon de presiéon en una parte del inicio den enrollamiento. Ademas, se puede
utilizar un rodillo de contacto para el enrollamiento de la base mientras se presiona la base.

En la presente realizacion, dado la capa de imprimacion porosa se forma sobre la base en el procedimiento de
enrollamiento, se forman finas irregularidades y huecos. Por lo tanto, el aire se puede liberar de manera satisfactoria
entre la superficie frontal y la superficie posterior de la base enrollada en el procedimiento de enrollamiento, se
puede disminuir el coeficiente de friccion entre la superficie frontal y la superficie posterior y se puede mantener de
manera satisfactoria la forma del rollo obtenido mediante el enrollamiento. Como resultado, se puede conseguir una
buena capacidad de enrollamiento. Ademas, dado que el grosor de la capa de imprimacion porosa es de 3 um o
menos, se puede evitar la aparicion de un defecto en la primera capa receptora de tinta.

A continuacion, se forma una primera capa receptora de tinta sobre la capa de imprimacién porosa y se forma una
segunda capa receptora de tinta sobre la segunda capa de resina de la base. Las primera y segunda capas
receptoras de tinta se pueden formar, por ejemplo, de la siguiente manera: se preparan liquidos de recubrimiento
obtenidos cada uno mezclando un pigmento, un aglutinante, un agente de reticulacién, un agente para el ajuste del
pH, diversos aditivos, agua y similares, segln sean necesarios, para cada una de las capas receptoras de tinta.
Estos liquidos de recubrimiento se aplican, respectivamente, sobre la capa de imprimacién porosa y la segunda
capa de resina. Para aplicar el liquido de recubrimiento, se puede utilizar, por ejemplo, cualquiera de las diversas
maquinas de recubrimiento por cortina, una maquina de recubrimiento de tipo de extrusion y una maquina de
recubrimiento del tipo de tolva con deslizamiento y la aplicacion se lleva a cabo mediante recubrimiento con la
magquina conectada o recubrimiento con la maquina desconectada. En la aplicacién, se puede calentar cada liquido
de recubrimiento o se puede calentar el cabezal de recubrimiento a utilizar con el objetivo de, por ejemplo, controlar
la viscosidad del liquido de recubrimiento. Ademas, después de la aplicacion, el liquido de recubrimiento se seca
mediante la utilizacién, por ejemplo, de un secador de aire caliente, tal como un tinel de secado lineal, un secador
de arco, un secador de aire en bucle o un secador de flotaciéon en aire de curva sinusoidal. De manera alternativa, se
puede utilizar radiacion infrarroja, un secador por calentamiento, un secador que utiliza microondas o similares.

EJEMPLOS

La presente invencion se describird a continuacién en detalle con referencia a los ejemplos y ejemplos comparativos,
pero cabe indicar que el contenido de la presente invencidén no se limita a los siguientes ejemplos. Adicionalmente,
"parte" o “partes” o0 "%" utilizados en la siguiente descripcién se basan en la masa, a menos que se indique lo
contrario.

Produccién de la base A

Se prepar6 una base A de la siguiente manera: en primer lugar, se preparé una solucion madre de papel que tenia la
siguiente composicion para tener una concentracién de contenido de solidos del 3,0% mediante la utilizacién de
agua.

- Pulpa 100 partes
(que contiene pulpa kraft blanqueada de madera dura (LBKP) (80 partes) con un refinado de 450 ml CSF (refinado
estandar canadiense) y pulpa kraft blanqueada de madera blanda (NBKP) (20 partes) con un refinado de 480 ml

CSF)

- AImiddn cationizado 0,60 partes
- Carbonato de calcio pesado 10 partes
- Carbonato de calcio ligero 15 partes
- Dimero de alquil ceteno 0,10 partes
- Poliacrilamida catiénica 0,030 partes

A continuacion, esta solucién de madre de papel se transformé en papel utilizando una maquina de papel Fourdrinier
y el producto resultante se sometié a un prensado en humedo de tres etapas y, a continuacién, se secd con un
secador de mdltiples cilindros. A continuacion, se impregné una solucién acuosa de almidén oxidado para conseguir
un contenido de sélidos de 1,0 g/m2 mediante la utilizaciéon de una maquina de prensado y encolado y se seco el
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producto resultante. A continuacién, el producto resultante se sometié a una maquina de calandrado y, de este
modo, se preparé una base A que tenia un peso base de 100 g/m®.

Preparacién del liquido de dispersién de hidrato de alumina 1

A 333 partes de agua de intercambio idnico, se anadieron 1,5 partes de acido metanosulfénico como &cido
desfloculante. La solucidén acuosa de acido metanosulfénico resultante se agité en condiciones de rotacién de 3.000
rpm utilizando un homomezclador (nombre comercial: T. K. Homomixer MARKII tipo 2.5, fabricado por Tokushu Kika
Kogyo Co., Ltd.). Mientras se seguia con la agitacion, se afadieron gradualmente a la solucién acuosa de acido
metanosulfénico 100 partes de un hidrato de alimina (DISPERAL HP14, fabricado por Sasol Ltd.). Después de
anadir completamente el hidrato de alimina, la solucién acuosa resultante se agité de forma continua durante 30
minutos y, de este modo, se prepard un liquido de dispersion de hidrato de alimina 1 que tenia una concentracién
de contenido de sélidos del 23%.

Preparacién del liquido de dispersién de hidrato de alumina 2

A 333 partes de agua de intercambio i6nico, se anadieron 2,5 partes de acido metanosulféonico como &cido
desfloculante. La solucidén acuosa de acido metanosulfénico resultante se agité en condiciones de rotacién de 3.000
rpm utilizando un homomezclador (nombre comercial: T. K. Homomixer MARKII tipo 2.5, fabricado por Tokushu Kika
Kogyo Co., Ltd.). Mientras se seguia con la agitacién, se anadieron gradualmente a la solucién acuosa de &cido
metanosulfénico 100 partes de un hidrato de alimina (DISPERAL HP10, fabricado por Sasol Ltd.). Después de
anadir completamente el hidrato de alimina, la solucién acuosa resultante se agité de forma continua durante 30
minutos y, de este modo, se prepard un liquido de dispersion de hidrato de alimina 2 que tenia una concentracién
de contenido de sélidos del 23%.

Preparacién del liquido de dispersién de hidrato de alumina 3

A 333 partes de agua de intercambio idnico, se anadieron 0,7 partes de acido metanosulfénico como &cido
desfloculante. La solucién acuosa de acido metanosulfénico resultante se agité en condiciones de rotacién de 3.000
rpm utilizando un homomezclador (nombre comercial: T. K. Homomixer MARKII tipo 2.5, fabricado por Tokushu Kika
Kogyo Co., Ltd.). Mientras se seguia con la agitacién, se anadieron gradualmente a la solucién acuosa de &cido
metanosulfénico 100 partes de un hidrato de alimina (DISPERAL HP22, fabricado por Sasol Ltd.). Después de
anadir completamente el hidrato de alimina, la solucién acuosa resultante se agité de forma continua durante 30
minutos y, de este modo, se prepard un liquido de dispersion de hidrato de alimina 3 que tenia una concentracion
de contenido de sélidos del 23%.

Preparacién del liquido de dispersién de silice de un procedimiento en fase gaseosa

A 415 partes de agua de intercambio ionico, se afadieron 10 partes de un polimero de cloruro de dialildimetilamonio
(nombre comercial: Shallol DC902P, que tenia un contenido de sélidos del 50%, fabricado por Dai-ichi Kogyo
Seiyaku Co., Ltd.). La solucién acuosa resultante se agité a una velocidad de rotacién de 10.000 rpm utilizando un
homomezclador (nombre comercial: CREARMIX, fabricado por M Technique Co., Ltd.). Mientras se seguia con la
agitacion, se anadieron gradualmente a la solucién acuosa 100 partes de una silice de un procedimiento en fase
gaseosa (AEROSIL 300, fabricado por Evonik Industries AG). Después de afnadir completamente la silice de un
procedimiento en fase gaseosa, la solucién acuosa resultante se agité de forma continua durante 60 minutos y, de
este modo, se preparé un liquido de dispersién de silice de un procedimiento en fase gaseosa que tenia una
concentracion de contenido de solidos del 20%.

Preparacién del liquido de dispersién de silice de un procedimiento hiumedo 1

A 667 partes de agua de intercambio ionico, se llevé a cabo agitacién en condiciones de rotacion de 3.000 rpm
utilizando un homomezclador (nombre comercial: T. K. Homomixer MARKII tipo 2.5, fabricado por Tokushu Kika
Kogyo Co., Ltd.). Mientras se seguia con la agitacion, se afadieron gradualmente a la solucién acuosa 100 partes de
una silice de un procedimiento humedo (Fine Seal X-37, que tenia un tamafo promedio de particula secundaria de
2,6 um, fabricada por Tokuyama Corporation). Después de afnadir completamente la silice de un procedimiento
himedo, la solucién acuosa resultante se agitd de forma continua durante 30 minutos y, de este modo, se prepard
un liquido de dispersion de silice de un procedimiento himedo 1 que tenia una concentracion de contenido de
sélidos del 15%. Esta silice de un procedimiento himedo corresponde a "particulas que tienen un tamario promedio
de particula secundaria de 0,5 um o mas", tal como se establece en las reivindicaciones adjuntas.

Preparacioén del liquido de dispersién de silice de un procedimiento humedo 2
A 667 partes de agua de intercambio ionico, se llevé a cabo agitacién en condiciones de rotacion de 3.000 rpm
utilizando un homomezclador (nombre comercial: T. K. Homomixer MARKII tipo 2.5, fabricado por Tokushu Kika

Kogyo Co., Ltd.). Mientras se seguia con la agitacion, se afiadieron gradualmente a la solucién acuosa 100 partes de
una silice de un procedimiento hiumedo (Fine Seal T-32, que tenia un tamafo promedio de particula secundaria de
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1,5 um, fabricada por Tokuyama Corporation). Después de afnadir completamente la silice de un procedimiento
hamedo, la solucién acuosa resultante se agité de forma continua durante 30 minutos y, de este modo, se prepard
un liquido de dispersion de silice de un procedimiento humedo 2 que tenia una concentracion de contenido de
sélidos del 15%. Esta silice de un procedimiento himedo corresponde a "particulas que tienen un tamario promedio
de particula secundaria de 0,5 um o mas", tal como se establece en las reivindicaciones adjuntas.

Preparacién del liquido de recubrimiento
Cada liquido de recubrimiento se preparé para que tuviera la siguiente composicién. Cabe indicar que el nimero de
partes de cada componente del liquido de recubrimiento es un valor obtenido con respecto al contenido total de
sdlidos de un pigmento como 100 partes.

Liquido de recubrimiento 1

- Liquido de dispersién de hidrato de alimina 1 (que tiene un contenido de sélidos del 23%) 441 partes
- Solucién acuosa de alcohol polivinilico (PVA 235, fabricado por Kuraray Co., Ltd., que tiene un grado de polimerizacion
promedio en peso de 3.500, un grado de saponificacién del 88% molar y un contenido de sélidos del 8%) 125 partes
- Solucién acuosa de acido ortoboérico (que tiene un contenido de sélidos del 5%) 20 partes

Se afnadié adicionalmente agua a estos componentes para obtener un contenido de sélidos del 18% en total. A la
mezcla resultante, se afiadié un surfactante (Surfynol 465) en una concentracién del 0,1% y, de este modo, se
prepar6 un liquido de recubrimiento 1.

Liquido de recubrimiento 2

- Liquido de dispersién de hidrato de alimina 1 (que tiene un contenido de sélidos del 23%) 441 partes
- Solucién acuosa de alcohol polivinilico (PVA 235, fabricado por Kuraray Co., Ltd., que tiene un grado de polimerizacion
promedio en peso de 3.500, un grado de saponificacién del 88% molar y un contenido de sélidos del 8%) 250 partes
- Solucién acuosa de acido ortoboérico (que tiene un contenido de sélidos del 5%) 20 partes

Se afnadié adicionalmente agua a estos componentes para obtener un contenido de soélidos del 16% en total. A la
mezcla resultante, se afiadid un surfactante (Surfynol 465) en una concentracién del 0,1% y, de este modo, se
preparé un liquido de recubrimiento 2.

Liquido de recubrimiento 3

- Solucién acuosa de alcohol polivinilico (PVA 235, fabricado por Kuraray Co., Ltd., que tiene un grado de polimerizacion
promedio en peso de 3.500, un grado de saponificacién del 88% molar y un contenido de sélidos del 8%) 125 partes
- Solucién acuosa de acido ortoborico (que tiene un contenido de sélidos del 5%) 20 partes

Se afadi6 adicionalmente agua a estos componentes para obtener un contenido de sélidos del 5% en total. A la
mezcla resultante, se afiadid un surfactante (Surfynol 465) en una concentracién del 0,1% vy, de este modo, se
prepar6 un liquido de recubrimiento 3.

Liquido de recubrimiento 4

- Liquido de dispersién de silice en un procedimiento en fase gaseosa (que tiene un contenido de sélidos del 20% 525 partes
- Solucion acuosa de alcohol polivinilico (PVA 235, fabricado por Kuraray Co., Ltd., que tiene un grado de polimerizacion
promedio en peso de 3.500, un grado de saponificacién del 88% molar y un contenido de sélidos del 8%) 188 partes
- Solucién acuosa de acido ortoborico (que tiene un contenido de sélidos del 5%) 60 partes

Se afnadié adicionalmente agua a estos componentes para obtener un contenido de sélidos del 14% en total. A la

mezcla resultante, se afadié un surfactante (Surfynol 465) en una concentracién del 0,1% y, de este modo, se
prepar6 un liquido de recubrimiento 4.

Liquido de recubrimiento 5

- Liquido de dispersién de hidrato de alimina 1 (que tiene un contenido de sélidos del 23%) 441 partes
- Liquido de dispersién de silice en un procedimiento hiumedo 1 (que tiene un contenido de sdlidos del 15%) 6,7 partes
- Solucion acuosa de alcohol polivinilico (PVA 235, fabricado por Kuraray Co., Ltd., que tiene un grado de polimerizacion
promedio en peso de 3.500, un grado de saponificacién del 88% molar y un contenido de sélidos del 8%) 125 partes
- Solucién acuosa de &cido ortoborico (que tiene un contenido de sélidos del 5%) 20 partes

Se afnadié adicionalmente agua a estos componentes para obtener un contenido de solidos del 18% en total. A la
mezcla resultante, se afiadid un surfactante (Surfynol 465) en una concentracién del 0,1% y, de este modo, se
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prepar6 un liquido de recubrimiento 5.

Liquido de recubrimiento 6

Se preparé un liquido de recubrimiento 6 de la misma manera que el liquido de recubrimiento 5, excepto que se
sustituyo el liquido de dispersion de silice de un procedimiento himedo 1 se sustituy6 por el liquido de dispersién de
silice de un procedimiento himedo 2.

Liquido de recubrimiento 7

Se preparé un liquido de recubrimiento 7 de la misma manera que el liquido de recubrimiento 6, excepto que el
contenido del liquido de dispersién de silice de un procedimiento himedo se cambié a 1,3 partes.

Liquido de recubrimiento 8

Se preparé un liquido de recubrimiento 8 de la misma manera que el liquido de recubrimiento 6, excepto que el
contenido del liquido de dispersion de silice de un procedimiento himedo se cambi6 a 66,7 partes.

Liquido de recubrimiento 9

Se preparé un liquido de recubrimiento 9 de la misma manera que el liquido de recubrimiento 1, excepto que el
liquido de dispersion de hidrato de alimina 1 se sustituyé por el liquido de dispersion de hidrato de alimina 2.

Liquido de recubrimiento 10

Se prepard un liquido de recubrimiento 10 de la misma manera que el liquido de recubrimiento 1, excepto que el
liquido de dispersion de hidrato de alumina 1 se sustituyé por el liquido de dispersion de hidrato de alimina 3.

Liquido de recubrimiento 11

- Liquido de dispersién de hidrato de alimina 1 (que tiene un contenido de sélidos del 23%) 441 partes
- Solucién acuosa de alcohol polivinilico (PVA 235, fabricado por Kuraray Co., Ltd., que tiene un grado de polimerizacion
promedio en peso de 3.500, un grado de saponificacién del 88% molar y un contenido de sélidos del 8%) 625 partes
- Solucién acuosa de acido ortoborico (que tiene un contenido de sélidos del 5%) 100 partes

Se afnadié adicionalmente agua a estos componentes para obtener un contenido de solidos del 13% en total. A la
mezcla resultante, se afiadid un surfactante (Surfynol 465) en una concentracién del 0,1% y, de este modo, se
preparé un liquido de recubrimiento 11.

Ejemplo 1

Una composicion de resina de polietileno que contenia un polietileno de baja densidad (70 partes), un polietileno de
alta densidad (20 partes) y 6xido de titanio (10 partes) y que se habia fundido a 320°C se recubrid por extrusion
sobre ambas superficies de la base A, de manera que tuviera un grosor de 30 um. A continuacion, las superficies
resultantes de la base se transfirieron sobre la superficie de un tambor de enfriamiento de superficie especular a fin
de obtener una base que tiene las primera y segunda capas de resina lisas en ambas superficies de la misma. A
continuacion, las superficies de las primera y segunda capas de resina se sometieron a un tratamiento de descarga
de corona. A continuacion, se aplicé el liquido de recubrimiento 1 a ambas superficies en una cantidad de 2,8 g/m2
mediante la utilizacion de una maquina de recubrimiento de barra y se secé con un secador de aire caliente y, de
este modo, se formé una capa de imprimacion porosa que tenia un grosor de 0,5 um en cada una de las primera y
segunda capas de resina. A continuacién, la base que tenia la primera y segunda capas de resina y las capas de
imprimacion porosas formadas sobre la misma se enrollaron a una velocidad de 250 m/min. Adicionalmente, el brillo
especular a 60° de la primera y segunda capas de resina medido antes de la formacion de la capa de imprimacion
porosa fue del 83%.

A continuacion, se aplicé el liquido de recubrimiento 1 sobre ambas capas de imprimacion porosas en una cantidad
de 194 g/m2 mediante la utilizacién de un troquel de deslizamiento y se sec6 con un secador de aire caliente y, de
este modo, se formaron una primera y segunda capas receptoras de tinta con un grosor de 35 um. De esta manera,
se obtuvo un soporte de impresion para inyeccién de tinta.

Ejemplo 2

Se fabricd un soporte de impresion para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que se
utilizé un tambor de enfriamiento que tenia una caracteristica de superficie ligeramente mas rugosa en comparacion
con la utilizada en el ejemplo 1 para conseguir un brillo especular a 60° del 70% de las superficies de las primera y
segunda capas de resina.
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Ejemplo 3

Se fabricd un soporte de impresion para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que se
utilizé un tambor de enfriamiento que tenia una caracteristica de superficie ligeramente mas rugosa en comparacion
con la utilizada en el ejemplo 2 para conseguir un brillo especular a 60° del 65% de las superficies de las primera y
segunda capas de resina.

Ejemplo 4

Se fabrico un soporte de impresién para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que el
grosor de la capa de imprimacion porosa se fijé en 0,1 um.

Ejemplo 5

Se fabrico un soporte de impresién para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que el
grosor de la capa de imprimacioén porosa se fijé en 0,3 um.

Ejemplo 6

Se fabric6 un soporte de impresién para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que el
grosor de la capa de imprimacion porosa se fijé en 2 um.

Ejemplo 7

Se fabricd un soporte de impresion para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que se
cambié el liquido de recubrimiento 1 utilizado para formar la capa de imprimacion porosa por el liquido de
recubrimiento 2.

Ejemplo 8

Se fabricd un soporte de impresion para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que se
cambié el liquido de recubrimiento 1 utilizado para formar la capa de imprimacion porosa por el liquido de
recubrimiento 4.

Ejemplo 9

Se fabricd un soporte de impresion para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que se
dispuso la capa de imprimacién porosa s6lo entre la primera capa de resina y la primera capa receptora de tinta.

Ejemplo 10

Se fabricd un soporte de impresion para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que se
cambié el liquido de recubrimiento 1 utilizado para formar la capa de imprimacion porosa por el liquido de
recubrimiento 5.

Ejemplo 11

Se fabricd un soporte de impresion para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que se
cambié el liquido de recubrimiento 1 utilizado para formar la capa de imprimacion porosa por el liquido de
recubrimiento 6.

Ejemplo 12

Se fabricd un soporte de impresion para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que se
cambié el liquido de recubrimiento 1 utilizado para formar la capa de imprimacion porosa por el liquido de
recubrimiento 7.

Ejemplo 13

Se fabricd un soporte de impresion para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que se

cambié el liquido de recubrimiento 1 utilizado para formar la capa de imprimacion porosa por el liquido de
recubrimiento 8.
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Ejemplo 14

Se fabricd un soporte de impresion para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que se
cambié el liquido de recubrimiento 1 utilizado para formar la capa de imprimacion porosa por el liquido de
recubrimiento 9.

Ejemplo 15

Se fabricd un soporte de impresion para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que se
cambié el liquido de recubrimiento 1 utilizado para formar la capa de imprimacion porosa por el liquido de
recubrimiento 10.

Ejemplo comparativo 1

Se fabricé un soporte de impresién para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que no
se dispuso capa de imprimacion porosa.

Ejemplo comparativo 2

Se fabricd un soporte de impresion para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que se
cambié el liquido de recubrimiento 1 utilizado para formar la capa de imprimacion porosa por el liquido de
recubrimiento 3.

Ejemplo comparativo 3

Se fabricd un soporte de impresion para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que se
utilizé un tambor de enfriamiento que tenia una caracteristica de superficie mas rugosa en comparaciéon con la
utilizada en el ejemplo 3 para conseguir un brillo especular a 60° del 58% de las superficies de las primera y
segunda capas de resina.

Ejemplo comparativo 4

Se fabricd un soporte de impresion para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que se
cambié el liquido de recubrimiento 1 utilizado para formar la capa de imprimacion porosa por el liquido de
recubrimiento 1 y que se fij6 la cantidad de recubrimiento del liquido de recubrimiento 11 a 3,9 g/m*”.

Ejemplo comparativo 5

Se fabrico un soporte de impresién para inyeccion de tinta de la misma manera que en el ejemplo 1, excepto que el
grosor de la capa de imprimacion porosa se fijé en 4 um.

Los resultados de las evaluaciones de los respectivos medios de impresién para inyeccion de tinta fabricados, tal como se
han descrito anteriormente, se muestran en la tabla 1. Las evaluaciones se realizaron de la siguiente manera:

(1) Brillo especular a 60°
El brillo especular a 60° de las superficies de las primera y segunda capas de resina se midio seguiin la norma JIS Z 8741.
(2) Volumen de los poros y radio promedio de los poros de la capa de imprimacion porosa y de la capa receptora de tinta

Para medir el radio promedio de los poros, se utilizd un analizador automatico del é&rea superficial
especifica/porosimetria, TriStar 3000, fabricado por Shimadzu Corporation. Ademas, para un tratamiento previo de la
muestra, se utilizé Vacu-Prep 061 fabricado por Shimadzu Corporation.

La medicion se realiz6 de la siguiente manera: se aplicé cada uno de los liquidos de recubrimiento utilizados para la
formacién de las capas de imprimacion porosas y las capas receptoras de tinta en los ejemplos y ejemplos comparativos
sobre una hoja de papel recubierta con resina para tener un grosor de 35 um, y la hoja resultante se corté en un tamafo de
5,0 x 10 cm. A continuacion, la hoja cortada se corté adicionalmente en un tamaro suficiente para ponerla en una celda de 3/8
pulgadas utilizada para medir el radio promedio de los poros. A continuacion, la muestra obtenida de este modo se puso en la
celda para desgasificarse y secarse mediante la utilizacién de Vacu-Prep 061, segin un manual adjunto, hasta que la
presién se redujo a 20 mTorr 0 menos mientras se calentaba a 80°C.

La muestra resultante de la desgasificacion y el secado se someti6 a la medicion del radio promedio de los poros
mediante la utilizaciéon de Tri-Star 3000, segun el manual adjunto, mediante el procedimiento de desorcién y
absorcion de nitrégeno. Después de la medicién, se utilizaron los datos obtenidos de este modo sobre la cara de
desorcién de nitrégeno para obtener finalmente los valores del volumen de los poros y el radio promedio de los
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poros. Como radio promedio de los poros, se utilizd un valor maximo del radio de los poros obtenido a partir de un
grafico en el que el radio de los poros y el volumen se representan como frecuencia.

Adicionalmente, se confirmé a través de un examen preliminar que el volumen de los poros y el radio promedio de
los poros de la capa de imprimacion porosa no se vieron afectados, ni por el tipo, la propiedad de superficie o el
grosor de la base, ni por el grosor de la capa de imprimacién porosa. También se confirmé que el volumen de los
poros y el radio promedio de los poros de la capa receptora de tinta no se vieron afectados, ni por el tipo, la
propiedad de superficie o el grosor de la base, ni por el tipo, el grosor o la propiedad de superficie de la capa de
imprimacion porosa, ni por el grosor de la capa receptora de tinta. Ademas, en cada uno de los ejemplos 1 a8, 10 a
15 y los ejemplos comparativo 2 a 5, las dos capas de imprimacion porosas dispuestas sobre ambas superficies de
la base tienen la misma constitucion y, por lo tanto, los volimenes de los poros y los radios promedio de los poros
de estas capas se muestran como los resultados de una sola capa de la "capa de imprimacién porosa" de la tabla 1.
De manera similar, en cada uno de los ejemplos 1 a 15y los ejemplos comparativos 2 a 5, las dos capas receptoras
de tinta dispuestas sobre ambas superficies de la base tienen la misma constitucion y, por lo tanto, los volimenes de
los poros y los radios promedio de los poros de estas capas se muestran como los resultados de una sola capa de la
"capa receptora de tinta" en la tabla 1. Ademas, dado que no se formd ninguna capa de imprimacion porosa en el
ejemplo comparativo 1, el volumen de los poros y el radio promedio de los poros de la capa receptora de tinta del
ejemplo comparativo 1 no se muestran en la tabla 1. Ademas, dado que la capa de imprimacién no era porosa en
cada uno de los ejemplos comparativos 2 y 4, el volumen de los poros y el radio promedio de los poros se muestran
como "0" en estos ejemplos comparativos.

(3) Capacidad de enrollamiento

La forma del rollo obtenido mediante el enrollamiento de cada base después de formar la capa de imprimacion
porosa se comprobd visualmente para ser evaluada basandose en los siguientes criterios:

AA: La superficie del rollo no tiene sustancialmente irregularidades y no existen defectos en las superficies de los
extremos del rollo.

A: La superficie del rollo no tiene sustancialmente irregularidades, pero existen ligeros defectos en las superficies de
los extremos del rollo.

B: La superficie del rollo esta ligeramente deformada y existen ligeros defectos en las superficies de los extremos del
rollo.

C: La superficie del rollo esta deformada y la propia hoja esta deformada.

(4) Brillo especular a 20° de la capa receptora de tinta

El brillo especular a 20° de la superficie de cada capa receptora de tinta se midié segin la norma JIS Z 8741.
Adicionalmente, en cada uno de los ejemplos 1 a 15 y los ejemplos comparativos 1 a 5, las dos capas receptoras de
tinta dispuestas sobre ambas superficies de la base tienen el mismo constituyente y, por lo tanto, se midié el brillo
especular a 20° de sélo una de las capas receptoras de tinta.

(5) Defectos en la capa receptora de tinta

La superficie de las primera o segunda capas receptoras de tinta de tamano A4 se observd visualmente para la
evaluacion basandose en los siguientes criterios. Adicionalmente, en cada uno de los ejemplos 1 a 15 y los ejemplos
comparativos 1 a 5, las dos capas receptoras de tinta dispuestas sobre ambas superficies de la base tienen el
mismo constituyente y, por lo tanto, sélo se observé una de las capas receptoras de tinta.

A: El nimero de burbujas con un tamafio de 0,5 mm o méas es de 3 0 menos.

B: El nimero de burbujas con un tamafio de 0,5 mm o mas es de 4 o mas y de 10 o menos.

C: El nimero de burbujas con un tamario de 0,5 mm o mas es de 10 o mas.

(6) Grosor de la capa de imprimacién porosa

Se observé la seccién transversal de cada muestra que tenia la capa de imprimacién porosa con un microscopio

para medir los grosores en 10 posiciones arbitrarias y se tomé el promedio de estos grosores como el grosor de la
capa de imprimacion porosa.
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Aunque la presente invencion se ha descrito con referencia a realizaciones de ejemplo, el alcance de la presente

invencion no se limita a las realizaciones de ejemplo dadas a conocer, sino a lo definido en las siguientes
reivindicaciones.

Reconocimiento de las marcas registradas: Surfynol es una marca registrada propiedad de Air Products and
Chemicals Inc. y AEROSIL es una marca registrada propiedad de Evonik Degussa GmbH.
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REIVINDICACIONES

1. Soporte de impresiéon que comprende una primera capa de resina, una capa de imprimacidon porosa y una primera
capa receptora de tinta dispuestas en este orden sobre una superficie de una base y comprende una segunda capa
de resina y una segunda capa receptora de tinta dispuestas en este orden sobre la otra superficie de la base,

en el que el brillo especular a 60° de una superficie de la primera capa de resina mas cerca de la primera capa
receptora de tinta y de una superficie de la segunda capa de resina mas cerca de la segunda capa receptora de tinta
son, cada uno, del 65% o0 mas, y

en el que la capa de imprimacion porosa tiene un grosor de 3 um o menos.

2. Soporte de impresion, segun la reivindicacién 1, en el que el volumen de los poros Vs (ml/g) de la capa de
imprimacion porosa y el volumen de los poros Vc (ml/g) de la primera capa receptora de tinta satisfacen la siguiente
expresion (1):

0,7Vc<Vs<13Ve (1).

3. Soporte de impresion, segun la reivindicacion 1 6 2, en el que la capa de imprimacion porosa contiene ademas
particulas que tiene un tamafo promedio de particula secundaria de 0,5 um o mas en un contenido del 0,1% en
masa o mas y del 10% en masa 0 menos.

4. Soporte de impresién, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que la capa de imprimacién porosa
tiene un radio promedio de los poros de 15 nm o mas.

5. Soporte de impresién, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en el que la capa de imprimacién porosa
tiene un radio promedio de los poros menor que el radio promedio de los poros de la primera capa receptora de tinta.

6. Soporte de impresion, segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en el que el volumen de los poros Vs (ml/g)
de la capa de imprimacién porosa es de 0,3 ml/g o mas y de 1,5 ml/g o menos.

7. Procedimiento para la fabricacion de un soporte de impresion, que comprende

formar una primera capa de resina que tiene un brillo especular a 60° del 65% o mas sobre una superficie de una
base y formar una segunda capa de resina que tiene un brillo especular a 60° del 65% o0 mas sobre la otra superficie
de la base;

formar una capa de imprimacién porosa que tiene un grosor de 3 um o0 menos sobre la primera capa de resina;
enrollar en un rollo la base que se ha proporcionado con las primera y segunda capas de resina y la capa de
imprimacién porosa; y

formar una primera capa receptora de tinta sobre la capa de imprimacién porosa de la base y formar una segunda
capa receptora de tinta sobre la segunda capa de resina de la base después de enrollar la base en un rollo.
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