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ES 2721166 T3

DESCRIPCION
Material de pelicula delgada para una utilizacién de tratamiento
SECTOR TECNICO

La presente invencién se refiere a un material de pelicula delgada para la utilizacion de tratamiento al que los
materiales de proceso se adhieren de manera firme y eficaz.

TECNICA ANTERIOR

Entre las sustancias inorganicas, el carbonato de calcio se puede comprar en cualquier lugar de manera facil y
econémica, ya que su materia prima, la piedra caliza, existe abundantemente en la tierra. Por lo tanto, se han
propuesto recientemente materiales plasticos de pelicula delgada que comprenden una elevada cantidad de
carbonato de calcio como un papel respetuoso con el medio ambiente, y ha comenzado su utilizaciéon practica.
(Documento de patente 1)

Se espera que los materiales de pelicula delgada se utilicen de manera similar en la amplia gama de sectores en los
que se utilizan papel y plastico, sin embargo, actualmente su utilizacion se limita a una gama muy restringida debido
a problemas de calidad.

Por otro lado, el papel convencional hecho de pasta generalmente se envia después de que sus cualidades se
hayan adecuado para las aplicaciones, por ejemplo, modificando los procedimientos de fabricacién de papel o
aplicando diversos productos quimicos, tales como potenciadores de la resistencia del papel o materiales de
proceso. Sin embargo, dado que la permeabilidad al aire del papel es elevada y, por consiguiente, estos productos
quimicos, etc. permean facilmente por los espacios entre las fibras de la pasta, ha sido necesario aumentar la
cantidad de aplicacién, como minimo, en la misma cantidad permeada de los productos quimicos funcionales o los
materiales del proceso, o superior a la misma, para asegurar una adhesion uniforme de los productos quimicos
funcionales o los materiales de proceso.

En el sector de rapido desarrollo de los materiales funcionales, la necesidad de peliculas delgadas también es
elevada. Mientras que una pelicula que tiene una buena permeabilidad al aire se ha desarrollado mediante el estiraje
de una pelicula, por otro lado, existe la necesidad de un material de pelicula delgada que permita que los productos
quimicos funcionales se adhieran eficazmente a un bajo coste.

En el caso en el que los productos quimicos funcionales estan fabricados para adherirse a un material de pelicula
delgada, es importante que los productos quimicos funcionales se adhieran firmemente al material de pelicula
delgada; especificamente, dado que la polaridad del polietileno o polipropileno, etc. es baja, la fuerza de adhesion es
débil cuando estos materiales estan recubiertos o laminados. Por lo tanto, un sustrato de pelicula a menudo se
somete a tratamiento fisico o quimico para modificar la superficie, y posteriormente, se somete a un proceso de
tratamiento.

La modificacion de la superficie para mejorar la adhesividad de una pelicula depende, de forma genérica, de los
siguientes dos efectos.

El primero es un procedimiento en el que la superficie se vuelve rugosa mecanicamente o por medio de corrosion
para aumentar las fuerzas de adhesion mediante un efecto de anclaje. El otro es un procedimiento para formar
grupos funcionales eléctricamente polares sobre la superficie mediante reacciéon quimica para aumentar las fuerzas
de adhesion.

Sin embargo, la adicion de la etapa de proceso de tratamiento, mencionada anteriormente, al proceso de fabricacion
de la pelicula delgada, genera un aumento de los costes de los materiales de pelicula delgada. Por lo tanto, esta
adiciéon es una de las causas que impiden la consecucion de la utilizacion practica de los materiales de pelicula
delgada.

Documento de patente 1: Solicitud de patente japonesa sin examinar, publicacion No. H11-277623
CARACTERISTICAS DE LA INVENCION

Problemas a resolver por la invencion

La presente invencion se ha realizado a la luz de la situacion mencionada anteriormente. Con el fin de utilizar un
material plastico de capa delgada en el que un polvo de sustancia inorganica esta altamente mezclado, en una
amplia gama de aplicaciones, la presente invencion tiene como objetivo dar a conocer un material de pelicula

delgada para la utilizaciéon de tratamiento en el que se puede aplicar un material de proceso o se puede depositar
vapor a bajo coste y con eficacia elevada, y al que se adhiere firmemente una capa laminada.
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Medios para resolver los problemas

Los inventores de la presente invencién han descubierto que utilizar como sustrato un material de pelicula delgada
en el que la sustancia inorganica en polvo esta altamente mezclada y someterlo a un tratamiento de estiraje permite
que el material de pelicula delgada se adhiera a un material de proceso de manera uniforme y firme; y que la
cantidad adherida también puede reducirse, dando como resultado la compleciéon de la presente invencién. Mas
especificamente, la presente invencion da a conocer lo siguiente.

El primer aspecto de la presente invencion es una pelicula estirada, que comprende una resina termoplastica y polvo
de carbonato de calcio en una proporcién en peso de 18:82 a 50:50, en el que la pelicula estirada tiene un peso
especifico de 0,60 o mas y 1,40 o menos y una capacidad de absorcién de agua, medida mediante un procedimiento
Cobb, segtin la norma JIS P 8140 de 0,0 g/m*120 s 0 mas y 11,0 g/m*120 s 0 menos,

en la que la pelicula estirada tiene una permeabilidad al aire, medida mediante el procedimiento de prueba Gurley,
segun la norma JIS P8117, de 800 segundos o mas, y el angulo de contacto del agua en la superficie de la pelicula
estirada se controla a 40 grados o mas y 90 grados o menos, segun la norma JIS R3257:1999, mediante la
modificacién de superficie, en la que la modificacion de la superficie se proporciona mediante tratamiento con
plasma de oxigeno.

El segundo aspecto de la presente invencién es un procedimiento para fabricar una pelicula laminada, mediante la
laminacién de un material de proceso sobre la superficie de la pelicula estirada del primer aspecto.

Efectos de la invencién

Dado que el material de pelicula delgada para la utilizacion de tratamiento que tiene las caracteristicas permite una
reduccion en la cantidad del material de proceso adherido en el tratamiento y permite que el material de proceso se
adhiera firmemente y, por lo tanto, sea posible el tratamiento a bajo coste y con alta eficacia, el material de pelicula
delgada para la utilizacién de tratamiento se puede utilizar ampliamente como un sustrato para materiales
funcionales o como materiales de impresién o como papel de pared en el sector de los materiales arquitecténicos.

MODO PREFERENTE PARA LLEVAR A CABO LA INVENCION

A continuacion, se explicaran en detalle las realizaciones de la presente invencion. Sin embargo, la presente
invencion no se limita a las siguientes realizaciones, y puede ponerse en practica afiadiendo modificaciones segun
sea necesario, siempre que la modificacion esté en una gama de los objetivos de la presente invencion.

[Primer aspecto]

Se da a conocer un material de pelicula delgada para la utilizaciéon de tratamiento, segun un primer aspecto, que
contiene una resina termoplastica y un polvo de sustancia inorganica en una proporcién en peso de 18:82 a 50:50, y
tiene una peso especifico de 0,60 o mas y 1,40 o menos y una absorcion de agua medida por un procedimiento
Cobb, segtin la norma JIS P 8140 de 0,0 g/m*120 s 0 mas y 11,0 g/m*120 s 0 menos.

En la presente invencién, por cierto, el material de pelicula delgada se refiere a un sustrato en forma de una lamina y
el material de pelicula delgada para la utilizacién de tratamiento se refiere a un material de pelicula delgada sobre el
cual se lamina y utiliza un material de proceso. El material de proceso se refiere a una composicion para constituir
una capa funcional que se forma sobre el material de pelicula delgada mediante revestimiento y similares para
proporcionar al material de pelicula delgada una funcién deseada.

A continuacién, se explicara en detalle el material de pelicula delgada para la utilizacion de tratamiento de la
presente invencion y el procedimiento de preparacién del mismo.

Como las resinas termoplasticas utilizadas como materia prima del material de pelicula delgada para la utilizaciéon de
tratamiento, por ejemplo, se pueden utilizar una o mas resinas seleccionadas entre el grupo que comprende
polietileno, polipropileno, poliestireno y tereftalato de polietileno.

Desde la perspectiva de la facilidad de preparacion, es preferente utilizar una resina termopléastica con un indice de
fluidez 0,02 a 0,5 g/10 min en una cantidad del 50 % en peso al 100 % en peso con respecto a la resina
termoplastica total, y como balance, una resina termopléstica con un indice de fluidez de 0,5 a 1,2 g/10,0 min. Desde
la perspectiva de la resistencia del material de pelicula delgada obtenido, se utiliza preferentemente resina de
polietileno, y en particular, se utiliza méas preferentemente resina de polietileno de alta densidad. También es
preferente utilizar una resina dura, tal como el poliestireno, en combinacion con esta, para aumentar la rigidez de los
materiales de pelicula delgada.

Como polvo de sustancia inorganica que se puede utilizar en la presente invencion, aquellos que se pueden afadir a
articulos plasticos como carga, tales como carbonato de calcio, 6xido de titanio, silice, arcilla, talco, caolin, hidréxido
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de aluminio y similares, pueden utilizarse sin limitacion particular. Con el fin de mejorar la capacidad de dispersion
en los materiales de pelicula delgada para la utilizacién de tratamiento, es preferente modificar la superficie de los
mismos segun procedimientos convencionales. Es preferente utilizar un polvo de sustancia inorganica que tenga un
tamafno de particula promedio de 15 um o menos para evitar que la rugosidad de la superficie del material de
pelicula delgada sea grande y para evitar que particulas grandes del polvo de sustancia inorganica se separen del
material de pelicula delgada. En particular, es preferente no incluir particulas que tengan un tamafno de particula de
50 um o mas en la distribucién de tamarios de particula. Por otro lado, si las particulas son demasiado finas, la
viscosidad aumenta considerablemente cuando el polvo de la sustancia inorganica se mezcla con la resina
termoplastica y resulta dificil producir un material de pelicula delgada y, ademas, la suavidad de la superficie del
material de pelicula delgada preparado se vuelve demasiado elevada. Por lo tanto, preferentemente, el tamafo de
particula promedio es de 0,5 um o mas. A propésito, el tamafo de particula del polvo de sustancia inorganica en la
presente invencion es un tamarno de particula del 50 % (d50), que se obtiene a partir de la curva de distribucion de
porcentajes acumulados medida en un analizador de distribucién de tamanos de particula de difraccion laser.

El material de pelicula delgada para la utilizacion de tratamiento, segun el primer aspecto es un material de pelicula
delgada en forma de una lamina para laminar un material de proceso sobre el mismo. La resina termoplastica y el
polvo de sustancia inorganica se pesan y se mezclan en un intervalo de proporciones en peso de 18:82 a 50:50, y se
introducen en una maquina de moldeo por extrusion equipada con un husillo doble. Dado que al mezclar cada una
de las materias primas en la proporcion en peso mencionada anteriormente, es posible aplicar un esfuerzo de cizalla
elevado a las materias primas introducidas, y es posible dispersar cada componente de manera homogénea. Por
consiguiente, se puede fabricar adecuadamente un producto intermedio tal como un material de pelicula delgada
antes del estiraje o un pellet, etc. Ademas, cuando se realiza el estiraje, es posible controlar una cantidad de poros
que se generan alrededor del polvo de la sustancia inorganica a un intervalo apropiado. Por lo tanto, es posible
controlar el volumen final de poros y una proporciéon de poros continuos y poros independientes a un intervalo
apropiado y, por consiguiente, es posible controlar la densidad aparente o la permeabilidad al aire a un intervalo
deseado que se indicara a continuacién.

Ademas de las resinas termoplasticas y el polvo de sustancia inorganica, los materiales de pelicula delgada para la
utilizacién de tratamiento pueden contener uno o mas agentes auxiliares seleccionados entre el grupo que
comprende lubricantes, antioxidantes, absorbentes de rayos ultravioleta, pigmentos colorantes, agentes
dispersantes, agentes antiestaticos, retardantes de la llama o similares, dentro de una gama en la que la adicién no
sea contraria al proposito. Los agentes auxiliares que se consideran particularmente importantes entre estos se
describiran a continuacion mencionando ejemplos, pero los agentes auxiliares no quedan limitados a éstos.

Entre los ejemplos de lubricantes se incluyen lubricantes a base de &cido alifatico, tales como acido estearico, acido
hidroxiestearico, acido estearico de tipo complejo y acido oleico, lubricantes a base de alcohol alifatico, estearamida,
oxiestearamida, oleilamida, erucilamida, amida ricindlica, behenamida, metilolamida, metilenebis-estearamida,
metilenbis-estearobehenamida, bisamida de &cido de é&cidos alifaticos superiores, lubricantes a base de amidas
alifaticas, tales como amidas de tipo complejo, etc., estearato de n-butilo, hidroxiestearato de metilo, ésteres de
acidos alifaticos de alcoholes polihidricos, ésteres de acidos grasos saturados, lubricantes basados en ésteres
alifaticos, tales como ceras de éster, lubricantes basados en jabones metalicos de acidos alifaticos o similares.

Como antioxidantes, se pueden utilizar antioxidantes a base de fésforo, antioxidantes a base de fenol y antioxidantes
a base de pentaeritritol. Deseablemente, se utilizan antioxidantes basados en foésforo, mas especificamente,
estabilizantes antioxidantes basados en fosforo tales como ésteres de fosfito o ésteres de fosfato, etc.

Entre los ejemplos de ésteres de fosfito se incluyen triésteres, diésteres y monoésteres, etc. de fosfito acido, tales
como fosfito de trifenilo, fosfito de tris(nonilfenilo) y fosfito de tris(2,4-di-terc-butilfenilo), etc.

Entre los fosfatos se incluyen fosfato de trimetilo, fosfato de trietilo, fosfato de tributilo, fosfato de trioctilo, fosfato de
trifenilo, fosfato de tricresilo, fosfato de tris(nonilfenilo), fosfato de 2-etilfenildifenilo, etc. Estos antioxidantes a base
de fésforo se pueden utilizar solos 0 en combinacién de dos o0 mas.

Entre los ejemplos de antioxidantes a base de fenol se incluyen o-tocoferol, hidroxitolueno butilado, alcohol
sinapilico, vitamina E, propionato de n-octadecil-3-(3,5-di-terc-butil-4-hidroxifenilo), 2-terc-butil-6-(3'-terc-butil-5'-metil-
2'-hidroxibencil)-4-metilfenilacrilato, 2,6-di-terc-butil-4-(N,N-dimetilaminometil)fenol, éster dietilico de 3,5-di-terc-butil-
4-hidroxibencilfosfonato y tetrakis-[3-(3,5-di-terc-butil-4-hidroxifenil)propioniloximetiljmetano. Estos se pueden utilizar
solos 0 en combinacién de dos o0 mas.

El peso especifico del material de pelicula delgada para la utilizacién de tratamiento debe ser de 0,60 o mas y de
1,40 o menos y, preferentemente, de 0,80 o mas y de 1,30 o menos. Cuando la peso especifico esta dentro de este
intervalo, el peso se vuelve igual al del papel normal hecho de pasta, y por lo tanto es posible obtener la misma
impresion en utilizacion. Ademas, es posible gestionar los procedimientos o las condiciones mecéanicas del
transporte u otros en el proceso del mismo modo que para el papel normal.
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En el presente documento, el peso especifico se refiere a un peso especifico aparente de todo el material del
proceso que incluye una resina termoplastica, polvo de sustancia inorganica y poros, es decir, la densidad aparente
definida en la norma JIS P8118, y puede obtenerse mediante la siguiente ecuacion.

Densidad aparente (g/cm?) = peso base (g/m?) / (espesor aparente (mm) X 1000)
En el presente documento, el peso base es el peso (g) por area (m2) (norma JIS P8124).

Se requiere que la capacidad de absorcién de agua del material de pelicula delgada para la utilizacion de
tratamiento sea de 0,0 a 11,0 g/m2-120 s, medida mediante un procedimiento Cobb, segun la norma JIS P 8140, de
manera particularmente preferente, de 0,5 g/m®120 s a 5,0 g/m*120 s. La capacidad de absorcién de agua es un
parametro relacionado con una cantidad de poros continuos en un material de pelicula delgada. Si la capacidad de
absorcion de agua esta dentro de este intervalo, es posible formar una pelicula uniforme incluso con una cantidad de
revestimiento baja, dado que se suprime la absorcion excesiva al revestir un material de proceso. Ademas, también
es apropiada una cantidad de partes concavas formadas sobre la superficie del material de pelicula delgada y el
material puede ejercer un efecto de anclaje apropiado. Por consiguiente, es posible formar una pelicula que sea
uniforme y que tenga una elevada resistencia de adhesion, incluso con una baja cantidad de revestimiento de un
material de proceso.

El material de pelicula delgada para la utilizacién de tratamiento tiene, preferentemente, una permeabilidad al aire de
800 segundos o mas, medida mediante el procedimiento de prueba Gurley por la norma JIS P8117. Dado que el
volumen de los poros continuos formados en el material de pelicula delgada disminuye, se suprime la absorcion
excesiva, por ejemplo, al aplicar un material de proceso. Por consiguiente, es posible formar una pelicula uniforme
con una pequefia cantidad de revestimiento.

El material de pelicula delgada para la utilizacion de tratamiento se puede fabricar formando una pelicula a partir de
los materiales constitutivos mencionados anteriormente utilizando medios convencionales que incluyen un
procedimiento de calandrado, un procedimiento de extrusion, un procedimiento de inflado y similares; y someter la
pelicula resultante a un proceso de estiraje uniaxial o biaxial en una direccion longitudinal u horizontal utilizando
procedimientos conocidos.

Entre los procedimientos anteriores, teniendo en cuenta la productividad, las propiedades mecanicas de los
materiales de pelicula delgada resultantes para la utilizacién de tratamiento, la facilidad de controlar el espesor de la
pelicula, la aplicabilidad a varias resinas y el impacto sobre el medio ambiente o similar, es preferente el moldeo por
extrusion en fundido. Entre otros, con el fin de cambiar una estructura de lamina para controlar la permeabilidad del
aire y el peso especifico arbitrariamente, es preferente adoptar un procedimiento en el que, en primer lugar, se
fabrique un producto intermedio para material de pelicula delgada mediante moldeo por extrusién en el
procedimiento de hilera en T, y posteriormente, el producto intermedio para material de pelicula delgada se somete a
estiraje por medio de una maquina de estiraje simultdneo en direcciones longitudinal y horizontal o a un estiraje
secuencial utilizando una maquina de estiraje longitudinal y una maquina de estiraje horizontal.

Para la preparacion del producto intermedio para material de pelicula delgada, es aplicable un procedimiento en el
que los materiales constituyentes anteriores se mezclan por adelantado en una proporcion de mezcla
predeterminada y se introducen en una extrusora en la que se fija una hilera en T, para formar una pelicula
directamente mientras se amasa en fusién. Ademas, también es posible fabricar el producto intermedio para el
material de pelicula delgada vertiendo materiales constituyentes de una vez en otra maquina de moldeo por
extrusién a una proporcion de mezcla predeterminada, amasandolos en fusion para obtener un lote maestro e
introducir posteriormente los pellets o compuestos obtenidos en un maquina de moldeo por extrusiéon en la que se
fijla una hilera en T. Si una extrusora que se va a utilizar es una extrusora de doble husilllo, es particularmente
preferente dado que la accion de su fuerte fuerza de cizallamiento permite que estos componentes se fundan y
dispersen homogéneamente, y como resultado, se puede obtener faciimente una lamina altamente mezclada de
polvo de sustancia inorganica. En el caso de que no haya problemas con la capacidad de dispersion de los
componentes que se combinan, también es posible llevar a cabo la formacion de |laminas en una maquina de
moldeo por extrusion de un solo husillo en la que se fija una matrizen T.

Con respecto al espesor del producto intermedio para el material de pelicula delgada, se puede seleccionar
cualquier espesor, dependiendo de las aplicaciones o en consideraciéon de la proporcion de estiraje después de la
formacion de la lamina. Teniendo en cuenta el espesor de la pelicula del material de la pelicula delgada final para la
utilizacién de tratamiento, obtenido a partir del producto intermedio para el material de la pelicula delgada, el espesor
del producto intermedio del material de la pelicula delgada es, preferentemente, de 40 a 1.000 um, mas
preferentemente, de 100 a 400 um. Cuando el espesor del producto intermedio de material de pelicula delgada es
inferior a 40 um, es dificil ajustar el peso especifico y la permeabilidad del aire dentro del intervalo numérico de la
presente invencion. Ademas, cuando el espesor del producto intermedio de material de pelicula delgada es mas de
1.000 um, el estiraje se vuelve dificil. El espesor del material de pelicula delgada para la utilizacion de tratamiento
después del estiraje varia segun el propdsito de utilizacién, y, es de 30 a 350 um, por lo general se utiliza
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preferentemente de 80 a 300 um. El material de pelicula delgada para la utilizacion de tratamiento que tiene un
espesor de menos de 30 um no es adecuado dado que las propiedades mecanicas son deficientes, debido a la
carga que esta altamente mezclada.

La proporcion de estiraje se determina teniendo en cuenta el propdsito de la utilizacion del material de pelicula
delgada y las caracteristicas de la resina utilizada. Por lo general, es de 1,2 a 4,0 veces, y el material se estira
preferentemente dentro del intervalo de 1,5 a 3,0 veces.

La proporcién de estiraje requerida también se puede determinar por medio de céalculo. Se mide el peso por 1 metro
cuadrado (también denominado peso base) W (g/m?) del material de pelicula delgada antes de someterlo a un
estiraje longitudinal, y utilizando el peso especifico aparente D y la proporcidén de aspecto (proporcidon de relaciones
de estiraje en direccion longitudinal y horizontal) R del producto establecida en la planificacion de produccion, y el
valor objetivo T (cm) para el espesor del producto después del estiraje horizontal, las proporciones de estiraje
(direccion longitudinal X veces, direcciéon horizontal Y veces) se deciden seguln la siguiente ecuacion. Ademas, la
proporcion de estiraje requerida se puede estimar facilmente en funcién de la experiencia operativa de equipamiento
a equipamiento.

(Ecuacion 1)

X2=W x 107* /(D XZ xR xT)

X =RY

En la férmula, D: peso especifico aparente del producto establecido en la planificacién de la produccion;

R: proporcion de aspecto establecida en la planificacion de la produccién (proporcion de relaciones de estiraje en
direccion longitudinal y horizontal);

W: peso por metro cuadrado (g) de material de pelicula delgada antes de someterlo a un estiraje longitudinal;

X: proporcién de estiraje en direccién longitudinal;

Y: proporcion de estiraje en direccion horizontal;

Z: proporcion de contraccion o la proporcién de extensién de la longitud en la direccién horizontal de la lamina
debido al estiraje longitudinal.

Cuando este estiraje se realiza a una temperatura que es de 30 °C a 40 °C mas baja que el punto de fusion de la
resina de materia prima, es probable que se formen poros en el material de pelicula delgada, lo que es preferente.
En particular, en el caso en el que se utilice una resina de polietileno de alta densidad, el estiraje se realiza
preferentemente de 95 °C a 105 °C.

A medida que se forman los poros durante el estiraje, el peso especifico del material de pelicula delgada para la
utilizacién de tratamiento disminuye. Ademas, al combinar el estiraje longitudinal con el estiraje horizontal y
establecer adecuadamente las proporciones de estiraje, los poros independientes formados se unen entre si, de
modo que se forman parcialmente poros continuos y, por lo tanto es posible obtener un intervalo de permeabilidad
de aire adecuado de la presente invencion. Sin embargo, cuando el estiraje longitudinal y el estiraje horizontal se
incrementan a 2 veces 0 mas, la permeabilidad al aire del material de pelicula delgada resultante puede llegar a ser
200 segundos 0 menos, lo que puede no ser preferente para el proposito de la presente invencion. Por otro lado, en
la mayor parte del material de pelicula delgada que se ha estirado dentro del intervalo de proporcion de estiraje
mencionado anteriormente, de modo que el peso especifico no sea mas de 1,4 y no menos de 0,6, la capacidad de
absorcion de agua permanece en el intervalo de 0 a 5,0 g/m2-120 s.

Es deseable modificar superficialmente ambas o una superficie del material de pelicula delgada mencionado
anteriormente para la utilizacién en el tratamiento, dependiendo de los propdsitos. Como modificacion de la
superficie, se conocen muchos procedimientos de tratamiento, tales como la provisiébn de propiedades de
hidrofilicidad o barrera al gas y similares. Es posible seleccionar de estos un procedimiento apropiado que pueda
proporcionar una funciéon deseada.

Por ejemplo, para hacer que un material de pelicula delgada para la utilizacién de tratamiento sea hidrofilo, es
posible revestir o sumergir el material de pelicula delgada para la utilizacion de tratamiento como sustrato utilizando
un agente de tratamiento basado en agua que contiene un polimero soluble en agua como agente principal, o aplicar
tratamiento con plasma de oxigeno, etc. En el caso de los primeros, es preferente reticular polimeros solubles en
agua que contienen grupos cationicos en el agente de tratamiento basado en agua con una cantidad especifica de
agente de reticulacién soluble en agua. Los polimeros solubles en agua que pueden utilizarse pueden ser polimeros
que son solubles en agua por si mismos, tales como alcohol polivinilico o acido poliacrilico, o polimeros que se han
vuelto solubles en agua solo después de la introduccion de varios grupos catiénicos.

Si bien el grado de hidrofilicidad proporcionado al material de pelicula delgada para la utilizacion de tratamiento varia
dependiendo del material de proceso a formar posteriormente, es preferente controlar el angulo de contacto en la
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determinacion del angulo de contacto del agua, segun la norma JIS R3257:1999, a 90 grados o menos,
preferentemente, 40 grados o mas y 90 grados o menos. Cuando el angulo de contacto del agua supera los 90
grados, se vuelve sustancialmente dificil formar una capa uniforme con un material de proceso.

Ademas, en la presente invencion, en el caso en el que se realiza una modificacién de la superficie para
proporcionar una propiedad de barrera frente a gas, se forma en vacio una capa de barrera frente a gas que
comprende, por ejemplo, éxido de silicio sobre la superficie de un material de pelicula delgada para la utilizacion de
tratamiento. Con el fin de conseguir una propiedad elevada de barrera al gas, es preferente actualmente la
deposicion por vaporizacion quimica (CVD) de plasma y es posible formar una pelicula en un lado o en ambos lados
del material de pelicula delgada para la utilizacion de tratamiento. En este momento, es preferente realizar una
deposicion continua de vapor en un disefio de bobinado de material de pelicula delgada para la utilizacién de
tratamiento en forma de rodillo. Por ejemplo, es posible utilizar un aparato conocido de formacién de pelicula de
deposicion de vapor al vacio de tipo bobinado. En el presente documento, como generador de plasma, se utiliza un
generador de plasma de baja temperatura que incluye plasma de corriente continua (DC), plasma de baja
frecuencia, plasma de alta frecuencia, plasma de onda pulsada, plasma de estructura tripolar, plasma de
microondas, etc.

La capa de barrera frente a gas que comprende 6xido de silicio laminado por el procedimiento de CVD por plasma
puede formarse utilizando un compuesto de silano que tenga carbono en la molécula y oxigeno gaseoso como
materias primas. Es posible formar una pelicula afiadiendo un gas inerte a estas materias primas. Como ejemplos de
compuestos de silano que tienen carbono en la molécula, se pueden seleccionar compuestos de silano con un peso
molecular relativamente bajo, tal como tetraetoxisilano (TEOS), tetrametoxisilano (TMOS), tetrametilsilano (TMS),
hexametildisiloxano (HMDSO), y tetrametildisiloxano, y metilmetiloxisimato. Se puede seleccionar uno o varios de
estos compuestos de silano.

En la formacién de pelicula mediante el procedimiento de CVD de plasma, se forma una pelicula introduciendo una
mezcla del compuesto de silano vaporizado con gas oxigeno entre los electrodos y se aplica energia eléctrica
mediante un generador de plasma de baja temperatura para generar plasma. En el presente documento, las
propiedades de la pelicula de la capa de barrera se pueden variar en varios procedimientos, por ejemplo, cambiando
los compuestos de silano, los tipos de gas o la proporcién de mezcla de un compuesto de silano y gas oxigeno, o
aumentando o disminuyendo la potencia eléctrica aplicada o similares.

Es posible obtener una pelicula laminada que se adapte a una amplia gama de aplicaciones mediante la adopcion
de un material de proceso deseado para el material de pelicula delgada para la utilizacién en tratamiento, a fin de
proporcionar una capa funcional. Entre los ejemplos de capas formadas por el material del proceso se incluyen, sin
que constituyan limitacién, una capa receptora de tinta, una capa antiestatica, una capa de metal, una capa de color
de impresion y una capa adhesiva, etc. Ademas, es posible formar un laminado seleccionando una pluralidad de
capas de éstas. Los detalles se explicaran en el siguiente segundo aspecto.

[Segundo aspecto]

El segundo aspecto es un procedimiento para fabricar una pelicula laminada mediante la laminacién de un material
de proceso sobre la superficie del material de pelicula delgada del primer aspecto.

Es posible laminar una capa funcional sobre la superficie del material de pelicula delgada del primer aspecto en
procedimientos conocidos, por ejemplo, revistiendo un material de proceso en forma de solucién o depositando
vapor en un material de proceso en forma de liquido o sélido. Después de estirar y antes de proporcionar una capa
funcional, es posible tratar el producto intermedio del material de pelicula delgada obtenido mediante estiraje, sobre
una calandra para mejorar la suavidad de la superficie del material de pelicula delgada.

A continuacién, como ejemplo de los procedimientos para formar una capa funcional fabricada utilizando un material
de proceso, se explicara con respecto a un caso en el que se proporciona una capa modificadora de la superficie y
una capa receptora de tinta para una lamina receptora de imagenes para inyeccion por chorros de tinta, pero los
materiales de proceso y las capas funcionales de la presente invencién no se limitan a los mismos.

Como capa receptora de tinta, se pueden utilizar aquellas que comprenden, como minimo, una resina soluble en
agua, particulas finas inorganicas y un mordiente de tinte. Entre los ejemplos de resinas solubles en agua se
incluyen alcohol polivinilico (PVA), resinas a base de celulosa (metilcelulosa (MC), etilcelulosa (EC),
hidroxietilcelulosa (HEC), carboximetilcelulosa (CMC), etc.), quitinas, almidén, 6xido de polietileno (PEO), 6xido de
polipropileno (PPO), polietilenglicol (PEG) y poliviniléter (PVE), poliacrilamida (PAAM) y polivinilpirrolidona (PVP),
sales de &cido poliacrilico, resinas de acido maleico, sales de &cido alginico, gelatinas y similares. Es posible utilizar,
como minimo, uno de estos.

Como particulas inorganicas finas, por ejemplo, se utilizan particulas finas de silice, silice coloidal, silicato de calcio,

zeolita, caolinita, haloisita, mica blanca, talco, carbonato de calcio, sulfato de calcio y boehmita, pseudoboehmita,
etc. Entre éstas, son preferentes las particulas finas de silice. En cuanto al tamafio de particula primario promedio de
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las particulas inorganicas finas, es preferente 20 nm o menos (preferentemente 10 nm o menos, particularmente de
3a 10 nm).

Dado que es probable que las particulas de silice se unan entre si mediante enlaces de hidrégeno debido a los
grupos de silanol sobre la superficie, en el caso de que el tamafo de particula primaria promedio sea de 10 nm o
menos, tal como se ha indicado anteriormente, es posible formar una estructura con una porosidad elevada, para
que se puedan mejorar las caracteristicas de absorcion de tinta. Entre las particulas de silice, hay una diferencia
entre la silice hidratada y la silice anhidra, por ejemplo, con respecto a la densidad de los grupos silanol en la
superficie, o la presencia o ausencia de poros. Por consiguiente, la silice hidratada y la silice anhidra exhiben
propiedades diferentes. Es especialmente probable que la silice anhidra forme una estructura tridimensional con una
porosidad elevada, lo cual es preferente.

La proporcién de las particulas inorganicas finas y la resina soluble en agua tiene una influencia considerable en la
estructura de la pelicula de la capa receptora de tinta. A medida que la proporcién aumenta, se hacen mayores la
porosidad, el volumen de los poros y el area superficial especifica (por unidad de peso). Cuando la proporcién
excede de 10, no hay efecto en la resistencia de la pelicula y en la aparicion de grietas cuando la pelicula esté seca.
Cuando la proporcion es inferior a 1,5, es probable que los poros queden obstruidos con la resina, de modo que la
porosidad disminuye, lo que resulta en un menor rendimiento de la absorcion de tinta. Por ejemplo, cuando la silice
anhidra que tiene un tamano de particula primario promedio de 10 nm o menos y la resina soluble en agua se
dispersan completamente en una solucién acuosa en una proporcion de 2 a 5, seguido de revestimiento y secado,
se forma una estructura de red tridimensional que comprende una unidad de cadenas de particulas secundarias de
particulas de silice, para obtener una pelicula translicida porosa que tiene un tamafo de poro promedio de 30 nm o
menos, una porosidad del 50 % o mas, un volumen de poros especifico de 0,5 ml/g o mas, y un area superficial
especifica de 100 m%/g o mas.

Con respecto al liquido de revestimiento para la formacion de la capa receptora de tinta, las particulas finas
inorganicas se anaden al agua y se dispersan en las condiciones de rotacion a alta velocidad de 5.000 a 20.000 rpm,
de manera general durante 10 a 30 minutos, utilizando un dispersor, tal como un molino coloidal himedo rotativo de
alta velocidad (por ejemplo, Clare Mixture, fabricado por M technique Co., Ltd.), y posteriormente, se afiade ademas
resina soluble en agua y se dispersa en las mismas condiciones que las anteriores. Cuando se afiade un mordiente
de tinte al liquido de revestimiento para la formacién de la capa receptora de tinta, se puede afadir un mordiente de
tinte al final y dispersar para obtener un liquido de revestimiento. El liquido de revestimiento obtenido de este modo
es una suspension coloidal homogénea. Al utilizar esto, se forma una capa de revestimiento sobre un soporte en los
procedimientos de revestimiento descritos a continuacion, y de este modo se puede obtener una capa receptora de
tinta que tiene una estructura de red tridimensional.

Para formar una capa receptora de tinta, es deseable utilizar un agente de reticulacion para curar la resina soluble
en agua, ademas de los componentes mencionados anteriormente. Mediante la utilizacion de un agente de
reticulacion, se evita la generacion de grietas durante el revestimiento y el secado. Entre los ejemplos de agentes de
reticulacion utilizables se incluyen bérax, acido bérico, boratos, metaboratos, tetraboratos, pentaboratos, metilolurea,
resinas de resol, poliisocianatos y agentes de curado que contienen grupos epoxi, etc. Ademas, particularmente
cuando se utiliza gelatina como resina soluble en agua, se pueden utilizar como agente de reticulacién los siguientes
compuestos que se conocen como agentes de curado de pelicula para gelatina. Compuestos a base de aldehido,
tales como formaldehido, glioxal y glutaraldehido, etc.; compuestos a base de cetonas, tales como diacetilo y
ciclopentanodiona, etc.; haluros activos tales como bis(2-cloroetilurea)-2-hidroxi-4,6-dicloro-1,3,5-triacina, sal sédica
de 2,4-dicloro-6-S-triacina, etc.; compuestos de vinilo activos tales como acido divinilsulfénico, 1,3-vinilsulfonil-2-
propanol, N,N'-etilen-bis (vinilsulfonilacetamida), 1,3,5-triacriloil-hexahidro-S-triacina, etc.; compuestos de N-metilol,
tales como dimetilolurea y metilol dimetil hidantoina, etc.; compuestos basados en isocianato tales como diisocianato
de 1,6-hexametileno, etc.; compuestos a base de aziridina; compuestos basados en carboxiimida; compuestos
basados en epoxi, tales como glicerol triglicidil éter, etc.; compuestos basados en etilenimino, tales como 1,6-
hexametilen-N,N'-bisetilenurea, etc.; compuestos halogenados basados en carboxialdehido, tales como acido
mucoclorico y &cido mucofenoxiclérico, etc.; compuestos basados en dioxano tales como 2,3-dihidroxidioxano, etc.;
alumbre de cromo, alumbre de potasio, sulfato de circonio y acetato de cromo, etc. Por cierto, se debe tener en
cuenta que estos agentes de reticulacion se pueden utilizar solos o en combinacién de dos o mas.

Es preferente que el agente de reticulacion no se anada al liquido de revestimiento para la capa receptora de tinta,
sino que se prepare una solucion de agente de reticulaciéon por separado y se aplique al mismo tiempo que la
aplicaciéon del liquido de revestimiento para la capa receptora de tinta cuyos componentes principales sean
particulas finas inorganicas y resina soluble en agua (aplicacién multicapa). De manera alternativa, también es
preferente que se aplique una solucién de agente de reticulacion a la capa desde el liquido de revestimiento para la
capa receptora de tinta, antes de que la capa empiece a mostrar una velocidad de secado decreciente. Ademas, en
lugar de afadir un mordiente de tinte en el liquido de revestimiento para la capa receptora de tinta, también es
preferente aplicar de manera similar la solucion de agente de reticulacion en la que también se ha afadido un
mordiente de tinte.
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Dado que, en el caso de la impresion por chorros de tinta, es necesario que el espesor de capa de una capa
receptora de tinta tenga una capacidad de absorcidon suficiente para absorber todas las gotas, es necesario
determinar éste en relacion con la porosidad de la pelicula de revestimiento. Por ejemplo, si una cantidad de tinta es
8 nl/mm? y la porosidad es del 60 %, se necesita una pelicula con un espesor de pelicula de aproximadamente
15 um o mas. Al considerar este punto, en el caso de la impresion por chorros de tinta, es preferente que una capa
receptora de tinta tenga un espesor de pelicula en el intervalo de 10 a 50 um.

El liquido de revestimiento para formar una capa receptora de tinta de la presente invencion puede comprender
varias sales inorganicas y alcalis acidos como agentes de control del pH, para aumentar la capacidad de dispersion
de las particulas, ademas de las particulas finas inorganicas, una resina soluble en agua y un mordiente de tinte, asi
como un agente de reticulacion. Ademas, se pueden utilizar varios surfactantes con el fin de mejorar la idoneidad
para la aplicacion y la calidad de la superficie. Un surfactante que tenga conductividad iénica o particulas finas de
6xido metalico que tengan conductividad electronica, pueden estar contenidos para suprimir la carga por friccion y la
carga de deslaminacion en la superficie o para controlar la resistencia eléctrica de la superficie en electrofotografia.
Ademas, pueden incluirse diversos agentes de mateado con el fin de reducir las propiedades de friccién de la
superficie. Ademas, pueden estar contenidos diversos antioxidantes, absorbentes de rayos ultravioleta e inhibidores
del oxigeno singlete con el fin de suprimir el deterioro de los materiales colorantes.

En la presente invencion, los procedimientos de formacién de la capa receptora de tinta no estan particularmente
limitados y pueden adoptarse procedimientos conocidos, siempre que la capa receptora pueda formarse mediante el
procedimiento. Los procedimientos preferentes se pueden adoptar de manera apropiada al considerar las
propiedades del liquido de revestimiento para la formacién de la capa receptora de tinta y similares.
Especificamente, se puede formar una capa receptora de tinta aplicando un liquido de revestimiento para formar una
capa receptora de tinta a un material de pelicula delgada para la utilizacién de tratamiento mediante el procedimiento
de rociado, el procedimiento de revestimiento con rodillo, el procedimiento de revestimiento con cuchilla, el
procedimiento sin revestimiento o el procedimiento de revestimiento de cortina, etc., seguido de secado. Ademas,
puede utilizarse un sustrato de pelicula delgada que ha sido sometido de antemano a un tratamiento de imprimacién.
Antes de formar una capa receptora de tinta sobre un material de pelicula delgada para la utilizaciéon de tratamiento,
es preferente formar una capa modificadora de la superficie para proporcionar el material de pelicula delgada para la
utilizacién en tratamiento con la hidrofilicidad mencionada anteriormente para obtener una mejor calidad de la capa
receptora resultante.

EJEMPLOS

A continuacién, la presente invencion se explicara en detalle basandose en los ejemplos, pero la presente invencion
no quedara limitada por los mismos.

Ejemplo 1

Se realizé un moldeo directo en el que se proporcioné una resina de polietileno de alta densidad y polvo de
carbonato de calcio en una proporcion en peso ajustada a 40:60 y, posteriormente, se afadié estearato de
magnesio, de modo que su contenido fuera del 1 % en peso con respecto a ambas materias primas, y
posteriormente, se formd un producto intermedio para el material de pelicula delgada simultaneamente mientras que
se realizaba la mezcla y el amasado utilizando una maquina de moldeo por extrusion de corrotacién equipada con
una matriz en T. Con respecto a los productos intermedios resultantes del material de pelicula delgada, uno con un
espesor de 270 um y el otro con un espesor de 350 um, se realizé un estiraje longitudinal utilizando una diferencia
de velocidad circunferencial entre los rodillos y utilizando un ancho de una lamina original de 305 mm, una velocidad
de entrada de 0,7 m/min, y una temperatura en una seccién de estiraje de 95 °C.

Con respecto a los materiales de pelicula delgada estirada, se midi6 el peso especifico, la absorcién de agua
mediante el procedimiento Cobb, la permeabilidad al aire mediante el procedimiento de prueba Gurley y la rugosidad
de la superficie (indicada por la rugosidad media Ra de la linea central). Los resultados se indican en la tabla 1.

[Tabla 1]

. Capacidad de . Rugos!dgd
Proporcion Espesor de la lamina Peso absorcion de | Fermeabilidad | superficial

No. | de estiraje o P al aire Ra (um

(veces) original (um) especifico agua (segundos) (um)
(m/m2-120 s) 9 MD | TD
1 1,4 270 1,39 0,5 1.300 0 mas 1,3 1,3
2 2,0 270 1,25 2,1 1.300 0 mas 2,5 1,6
3 1,6 350 1,19 3,6 1.300 0 mas 1,7 1,7
4 2,5 270 1,04 10,9 1.300 0 mas 3,5 2,1
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En los ejemplos, la evaluacion caracteristica de cada muestra se realiz6 de la siguiente manera.
(Peso especifico)

El peso especifico se obtuvo dividiendo el peso base (g/m2) de cada muestra por el espesor (mm).
(Absorcién de agua)

La capacidad de absorcion de agua se refiere al grado de absorcion de agua medido en el caso de que un lado del
papel y carton especificado en la norma JIS P8140 se ponga en contacto con agua durante un periodo de tiempo
especifico. El periodo de tiempo de contacto especificado es basicamente de 120 segundos, pero el periodo de
tiempo puede variar seglin sea necesario.

En la presente invencion, la medicién también se realizdé segln la norma JIS P8140. Especificamente, la masa de
una muestra de prueba de 15 cm x 15 cm, aproximadamente, se midié a la unidad de 1 mg y la muestra de prueba
se fijo con pinzas a un pedestal plano y a un cilindro con un area de evaluaciéon de 100 cm®. Se vertié agua
desionizada en el cilindro de modo que la profundidad del agua fue 10 mm; se inici6 un cronémetro al mismo tiempo;
y 105 + 2 segundos después de que comenzara el cronometraje, se desech6 el agua en el cilindro, al tiempo que se
evitaba que el agua salpicara otros sitios que no fueran el sitio de prueba. Posteriormente, la muestra se sacé del
cilindro y del pedestal y se colocd en un plano con su superficie de prueba hacia arriba; 120 + 2 segundos después
de que comenzara el cronometraje, se coloc6 un papel secante sobre la muestra; posteriormente se hizo rodar un
rodillo de metal dos veces (una hacia adelante y una hacia atras) sin anadir fuerza de presion para eliminar el agua
adicional; y la masa de la muestra se pes6 inmediatamente a la unidad de 1 mg.

La absorcion de agua se calcul6 utilizando la siguiente formula.
(Férmula 2)
A= (m2 —m1l) x 1000/S
en la que

A: absorcion de agua (g/m?)

m1: masa seca del espécimen (g)
m2: masa humeda del espécimen (g)
S: area de prueba (cm?)

(Permeabilidad al aire)

Segun el procedimiento especificado en la norma JIS P8117:2009 "Procedimiento de prueba de papel y carton de
permeabilidad al aire y resistencia al aire (intervalo medio) - Procedimiento de Gurley", se determin6 la
permeabilidad del aire de la cara anterior y la cara posterior de una muestra utilizando un medidor de Gurley y se
indicé con el nUmero entero mas cercano.

En la presente invencion, la determinacion se realizé también segin la norma JIS P8117. Especificamente, se utilizé
el medidor de resistencia a la permeabilidad al aire Gurley para la medicion. El medidor se colocé horizontalmente,
de manera que el cilindro interno era perpendicular y el cilindro externo se llend con aceite hasta la linea de
medicién a, aproximadamente, 120 mm sobre su superficie interna. El cilindro interno se elevo hasta que se apoyd
en su borde superior mediante un retén, el espécimen se sujetd entre las placas de sujecion, se solt6 el retén y el
cilindro interno se bajé suavemente hasta que estuvo flotando en el aceite. Mientras el cilindro interno descendia, se
midié el tiempo transcurrido desde que la linea de medicion de 0 ml pasaba por el borde del cilindro externo hasta
que la linea de medicion de 100 ml sobrepasaba el borde del cilindro externo.

En los resultados de la tabla 1 se puede ver que, en el caso en el que se utilizé la misma lamina original, a medida
que el estiraje se intensificaba, el peso especifico disminuia pero la cazpacidad de absorciéon de agua aumentaba; y
en el caso en el que la absorcién de agua era tan grande como 10 g/m~-120 segundos, aproximadamente, hubo una
gran influencia en la rugosidad de la superficie, pero en el caso de que la absorcién de agua era de 5 g/m*120
segundos 0 menos, no hubo correlacion con la rugosidad de la superficie.

Ejemplo 2

La conformacién se realiz6 en el mismo procedimiento directo que en el ejemplo 1 para fabricar productos
intermedios para material de pelicula delgada, uno con un espesor de 270 um y el otro con un espesor de 350 um.
Con respecto a estas laminas originales, el estiraje longitudinal se realiz6 utilizando una diferencia de velocidad
circunferencial entre los rodillos, y el estiraje horizontal sucesivo se realizd6 mediante un tensor de tipo de fijacion de
extremo de lamina. Las condiciones de estiraje longitudinal fueron las mismas que en el ejemplo 1 y las condiciones
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de estiraje horizontal fueron una anchura de la lamina original de 270 mm a 280 mm y una temperatura de 95 °C. Se
midié el peso especifico, la capacidad de absorcién de agua y la permeabilidad al aire del material de pelicula
delgada que se someti6 al estiraje secuencial.

[Tabla 2]
Capacidad de
No Procedimiento de estiraje Ig;ﬁﬁgogr%?nlgl Peso_ absorcién de Permgabilidad
) (um) especifico agua al aire (s)
H (g/m=-120 s)
1 1,6 veces en estlrgjg Iong[tudlnal, 350 0,95 0.9 1300 0 mas
1,5 veces en estiraje horizontal
> 2,0 veces en estlrgjg Iong[tudlnal, 270 0,75 28 156
2,0 veces en estiraje horizontal
Ejemplo 3

Con respecto al caso en el que solo se realiz6 el estiraje longitudinal y el caso en el que se realizd el estiraje
secuencial, es decir, el estiraje longitudinal seguido del estiraje horizontal, se comparé el efecto del tiempo de
absorcion de agua al medir la capacidad de absorciéon de agua. Los resultados son los que se muestran en la
siguiente tabla. Se descubrié6 que no habia una gran diferencia entre el caso en que el tiempo de absorcion era de
120 segundos como se especifica en el procedimiento de la norma JIS y el caso en el que el tiempo de absorcion
era de 30 segundos, y que el agua se absorbe en un tiempo relativamente corto.

[Tabla 3]
Agua
Procedimiento de estiraje Pes,o. 2 9 2
especifico g/m®30s g/m*>120's
Solo estiraje longitudinal 1,39 0,3 0,5
Estiraje secuencial de estiraje longitudinal y estiraje horizontal 0,95 0,7 0,9

Ejemplo 4

El material de pelicula delgada de resina de polietileno altamente mezclado con carbonato de calcio (el material de
pelicula delgada que tiene una proporcién en peso de resina de polietileno y carbonato de calcio de 20:80, una
absorcion de agua de 4,0 g/m*120 segundos y una permeacion de aire 1.300 segundos 0 mas) se revistié con una
resina de alcohol polivinilico que tenia un espesor de 1 um, aproximadamente, utilizando un dispositivo de
revestimiento de micrograbado inverso. Al evaluar el angulo de contacto de la cara recubierta con agua pura, éste
fue de 77°. En este punto, el angulo de contacto se midié colocando una gota de agua pura en la superficie del
material a medir y midiendo el angulo formado por la superficie del liquido y la superficie del material cuando se
alcanzo el equilibrio.

Posteriormente, se aplicé de manera similar una soluciéon acuosa de una resina para la capa receptora de inyeccion
por chorros de tinta (fabricada por Takamatsu Oil and Fat Co., Ltd.) utilizando el dispositivo de revestimiento de
micrograbado inverso de modo que la cantidad de revestimiento después del secado fue de 14 g/m®.

Ejemplo comparativo

El papel de pasta se revistid con la misma resina que se utilizé6 en el ejemplo 4, de modo que la cantidad de
revestimiento después del secado fue de 30 g/m®.

Evaluacion

Se midié la adhesion de la capa receptora de chorros de tinta proporcionada mediante el procedimiento de corte
transversal de la norma JIS K 5600 utilizando el ejemplo 4 y el ejemplo comparativo. Ademas, se prepar6 el material
de pelicula delgada de tamafio A4 y se imprimié en color una imagen de tamafo A3 utilizando tintas acuosas y la
impresora de inyeccién por chorros de tinta "Canon IPE 6100" con un modo de salida de 600 ppp, para evaluar
visualmente la imagen. Los resultados se muestran en la tabla 4.
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(Prueba de adherencia: procedimiento de corte transversal)

Utilizando las laminas obtenidas del ejemplo 4 y del ejemplo comparativo, en cada una de las cuales se form6 una
capa receptora, se realiz6 una prueba de corte transversal con respecto a las capas receptoras, segin la norma JIS
5600-5-6 para evaluar la adhesién como buena o mala.

(Evaluacion de la imagen)

Se imprimié un patrén de prueba en negro y se evalué visualmente la claridad de la imagen.

[Tabla 4]
Muestra Cantidad dr?a ég\gtas:;n};r:rt%de la capa Adhesién Clair:g:geie la
Ejemplo 4 14 Buena Buena
Ejemplo comparativo 30 Buena Ligeramente buena

En el caso en el que se utilizé el material de pelicula delgada para la utilizacion de tratamiento, la adhesion de la
capa receptora formada fue suficiente, aunque la cantidad de resina para formar la capa receptora de chorros de
tinta fue baja. Ademas, como papel de inyeccion por chorros de tinta, el revelado del color de la tinta y similares fue
excelente y comparable al papel de inyeccion por chorros de tinta convencional en el que se utiliza pasta. En otras
palabras, en comparacion con los casos en los que se utiliza pasta ordinaria, es posible reducir la cantidad de resina
requerida para formar la capa receptora de inyeccién por chorros de tinta y obtener una imagen en la que la claridad
es buena y, por lo tanto, es posible proporcionar papel de inyeccion por chorros de tinta con buena calidad a bajo
coste.
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REIVINDICACIONES

1. Pelicula estirada, que comprende una resina termoplastica y polvo de carbonato de calcio en una proporcion en
peso de 18:82 a 50:50, en el que la pelicula estirada tiene un peso especifico de 0,60 o mas y 1,40 o menos y una
capacidad de absorcion de agua, medida mediante un procedimiento Cobb, segin la norma JIS P 8140 de
0,0 g/m2-120 somasy 11,0 g/m2-120 S 0 menos,

en la que la pelicula estirada tiene una permeabilidad al aire medida mediante el procedimiento de prueba Gurley
segun la norma JIS P8117 de 800 segundos 0 mas, y el angulo de contacto del agua en la superficie de la pelicula
estirada se controla a 40 grados o mas y 90 grados o0 menos, segun la norma JIS R3257:1999 mediante la
modificacién de la superficie, en la que la modificacién de la superficie se proporciona mediante tratamiento con
plasma de oxigeno.

2. Pelicula estirada, segun la reivindicacién 1, en la ciue la capacidad de absorcion de agua medida por el
procedimiento Cobb es de 0,0 g/m2-120 somasy 5,0g/m-120 s o menos.

3. Una pelicula laminada que tiene una capa que comprende un material de proceso sobre, como minimo, una
superficie de la pelicula estirada, segun la reivindicaciéon 1 o 2.

4. Procedimiento para fabricar una pelicula laminada, mediante laminacién de un material de proceso sobre, como
minimo, una superficie de la pelicula estirada, segun la reivindicaciéon 1 o 2.
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