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Description

Titre de l'invention : Papier décor filigrané

Domaine technique
La présente invention concerne le domaine des papiers décor, ¢’est-a-dire des papiers

pour la réalisation de stratifiés.

Technique antérieure

Depuis de nombreuses années, on emploie des panneaux ou profilés décoratifs
stratifiés (encore appelés « stratifiés ») comme matériaux dans les habitations et les
locaux commerciaux et industriels. Des applications typiques de tels stratifiés sont les
revétements de sols, en particulier ceux imitant le parquet, les revétements de meubles,
les dessus de tables, les plans de travail ou les chaises, entre autres.

Il existe deux grandes sortes de « stratifiés » décoratifs: ceux dits haute-pression
(HPL ou « High-Pressure Laminates ») et ceux dits basse-pression (LPL ou
« Low-Pressure Laminates »).

On produit les stratifiés décoratifs haute pression (HPL) a partir d'un corps constitué
de feuilles imprégnées de résine. Ces feuilles sont généralement en papier kraft et ont
été imprégnées d'une résine thermodurcissable, le plus souvent d'une résine
phénolique. Apres avoir imprégné les feuilles de résine, on les séche, on les découpe,
puis on les empile les unes sur les autres. Le nombre de feuilles dans la pile dépend des
applications et varie typiquement entre 3 et 9, mais peut €tre supérieur. Sur la pile de
feuilles constituant le corps, on place ensuite un papier décor. Celui-ci est en général
une feuille de papier portant un motif imprimé ou de couleur ou comportant des
particules décoratives, imprégnée d’une résine thermodurcissable, choisie parmi les
résines de mélamine-formaldéhyde, d'urée-formaldéhyde, de benzoguanamine-for-
maldéhyde ou de polyester insaturé, ou d’une résine autre, notamment époxy ou poly-
uréthane.

En général, pour la fabrication des stratifiés haute pression, on place au-dessus du
papier décor, une feuille protectrice, dite « overlay », dépourvue de motifs et d’aspect
transparent dans le stratifié final, pour améliorer la résistance a I’abrasion du stratifié.
La pile de feuilles imprégnées est ensuite placée dans une presse a stratifier dont les
plateaux sont munis d'une tole conférant 1'état de surface recherché au stratifi€. Puis, on
densifie la pile par chauffage, a une température de l'ordre de 110°C a 170°C, et par
pressage, a une pression de l'ordre de 5,5 MPa a 11 MPa, pendant environ 25 a 60
minutes, pour obtenir une structure unitaire.

On fixe ensuite cette derniére sur un support de base ; par exemple on la colle sur un

panneau de particules agglomérées, notamment de particules de bois agglomérées.
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Il est encore possible d’obtenir des stratifié¢s haute pression selon un procédé dit sans
imprégnation ou « dry process », qui consiste a utiliser un papier décor non imprégné
de résine thermodurcissable, généralement placé en sandwich entre un papier barricre
imprégné de résine positionné en dessous, et une feuille protectrice overlay également
imprégnée de résine et positionnée au-dessus. Il existe des variantes ou la feuille
overlay n’est pas placée au-dessus mais au-dessous. L’ imprégnation du papier décor
avec la résine se produit lorsqu’une pression est exercée sur I’empilement des dif-
férentes feuilles, par diffusion de la résine hors des feuilles des papiers barricre et
overlay avec lesquelles le papier décor est en contact ou a proximité.

On produit les stratifiés décoratifs dits basse-pression (LPL) en utilisant uniquement
un papier décor imprégné de résine thermodurcissable, et éventuellement une feuille
overlay, que 1'on stratifie directement sur le support de base pendant un cycle court, la
température €tant de 1'ordre de 160 a 200°C et la pression de 1,25 MPa a 3 MPa.

Outre les procédés haute-pression et basse-pression, il existe un procédé de strati-
fication en continu appelé CPL (« continuous pressed laminates »), qui se rapproche
du procédé haute-pression mais ou des papiers déroulés depuis des bobines sont
utilisés en lieu et place de feuilles prédécoupées.

Le papier décor utilisé pour la fabrication des stratifiés est une feuille de papier
réalisée sur une machine a papier. Ce papier comprend généralement dans le substrat
papetier de base un pigment opacifiant d’indice de réfraction relativement élevé, tel
que du dioxyde de titane. Ce papier comprend généralement dans le substrat papetier
de base des charges autres et des pigments colorés.

Le papier décor est ainsi utilisé pour conférer un aspect esthétique particulier au
support stratifié sur lequel il est appos€. Il va masquer le support (a savoir le panneau
s’il s’agit d’un stratifié basse pression ou le corps de feuilles imprégnées de résine
phénolique s‘il s’agit d’un stratifié¢ haute pression), de par son opacité, et amener une
couleur s’il s’agit d’un papier uni ou un motif s’il s’agit d’un papier décor imprimé.

Ce motif décoratif imprimé consiste traditionnellement a imiter I’aspect d’un
matériau naturel, comme le bois ou le marbre, mais peut également représenter des
motifs plus géométriques selon la créativité des designers. Cette étape d’impression est
indépendante du processus de fabrication du papier décor.

Les procédés d’impressions du papier décor sont par exemple 1’héliogravure ou le jet
d’encre.

Des exemples de papiers décor sont décrits dans les publications EP1749134 et
EP(0964956.

Dans le processus classique de fabrication des stratifiés, le papier décor est d’abord
imprimé, puis imprégné de résine et finalement pressé a chaud avec son support a

haute ou basse-pression. L’étape d’imprégnation nécessite de disposer d’un papier
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décor possédant une résistance élevée a 1’état humide, de maniere a conserver une
tenue suffisante apres son immersion totale dans la résine, celle-ci étant de préférence
aqueuse, ainsi qu’une capacité a étre totalement imprégné ou tout au moins totalement
transpercé par la résine dans un temps le plus court possible. Les caractéristiques liées
a I’imprégnation sont généralement obtenues en utilisant des papiers décors possédant
une perméabilité a 1’air et a la résine d’imprégnation tres importante.

L’étape d’impression complexifie la fabrication du papier décor et des stratifiés et re-
présente un cofit significatif.

Il existe un besoin pour bénéficier de stratifiés présentant un aspect esthétique a
moindre cofit.

L'invention vise a répondre a ce besoin en proposant un papier décor convenant a la
réalisation par voie industrielle de tous types de stratifiés, avec ou sans imprégnation
préalable du papier décor, notamment par la mise en ceuvre des procédés haute-
pression, basse-pression ou sans imprégnation (dry process).

Le papier décor selon I’invention se caractérise par le fait qu’il est filigrané.

La présence du filigrane permet de créer un aspect non uni et potentiellement un effet
3D sur le stratifié réalisé avec un tel papier décor, qui améliore I’esthétique du stratifié
sans avoir a effectuer une impression. Ce filigrane est visible a I’ceil nu en lumiere
transmise, en observant le papier par transparence placé devant une source lumineuse.

L’invention permet ainsi d’éviter le colit d’une impression.

La formation de filigranes sur un papier est une technique tres ancienne dans le
domaine des papiers de sécurité tels que les billets de banque ou certains papiers
d’impression €criture. Ces papiers ont une composition tres différente qui est inadaptée
au papier décor. En effet, imprégner et stratifier un papier de sécurité ou d’impression
écriture filigrané aurait pour effet de faire disparaitre le filigrane.

A la connaissance de la demanderesse, la technique du filigrane n’a jamais été
utilisée pour un papier décor en vue de modifier I’aspect visuel d’un stratifié.

Le papier peut étre filigrané sur toute sa surface. Ainsi, le motif du filigrane peut se
répéter sur toute la surface du papier, avec un intervalle entre les motifs qui peut tre
nul ou non. Le motif peut ainsi étre continu ou non. Dans le cas d’un motif isolé, celui-
ci peut étre distribué de fagcon uniforme sur toute la surface du papier.

Le papier peut étre filigrané sur une partie de sa surface. Le papier est par exemple
filigrané sur un bord seulement. Ce filigrane peut ou non s’étendre sur toute la largeur
et/ou la longueur du papier.

Le grammage du papier décor va de préférence de 30 a 250 g/m?, mieux de 60 a 120
g/m?. Le grammage des feuilles est déterminé selon la norme ISO 536 aprés condi-
tionnement selon la norme ISO 187. Il s’agit du grammage de la feuille avant im-

prégnation par la résine.
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Le papier décor selon I’invention comporte au moins une charge opacifiante. On
entend par charge opacifiante toute charge apportant de I’opacité apres stratification du
papier décor filigrané, cette charge pouvant étre composée de tout pigment opacifiant
ou autre composé particulaire opacifiant, minéral ou organique, la charge pouvant
comporter un unique pigment ou autre composé opacifiant ou un mélange de plusieurs
pigments et/ou autres composés opacifiants.

La charge opacifiante est choisie parmi les maticres premicres classiquement
utilisées dans la fabrication des papiers décors comme les pigments minéraux (en par-
ticulier le dioxyde de titane, notamment rutile, ou encore les oxydes de fer) ou les
composés, notamment pigments, organiques et leurs mélanges, lesquels présentent un
pouvoir opacifiant au sein du papier imprégné de résine. La charge opacifiante est de
préférence présente- au sein du substrat papetier du papier décor, et a été incorporée a
celui-ci avant la formation du filigrane.

La teneur totale en charge opacifiante peut étre supérieure ou égale a 10 % par
rapport au poids total de la feuille, mesurée pour une charge minérale selon la norme
ISO 2144. La teneur totale en charge opacifiante peut aller de 10 a 50% par rapport au
poids total de la feuille.

La quantité totale de charge opacifiante va de préférence de 3 a 50 g/m?, mieux de 15
a 40 g/m2,

Les charges opacifiantes considérées ici sont celles qui apportent de I’opacité dans le
papier imprégné de résine, en raison de la différence de leur indice de réfraction par
rapport a la résine et/ou de leur caractere absorbant de la lumiere (couleur).

De préférence, cette charge opacifiante fonctionnant par diffusion de la lumicre
présente un indice de réfraction supérieur a 2. Ainsi, la charge opacifiante peut
présenter un indice de réfraction supérieur a 2. C’est le cas en particulier lorsque la
charge opacifiante comporte ou est un pigment tel que le dioxyde de titane.

La charge apportant de 1’opacité par absorption de lumiere peut &tre choisie parmi les
pigments tels que les oxydes de fer. Ainsi, la charge opacifiante peut comporter ou
consister en un ou plusieurs oxydes de fer.

La taille de la charge opacifiante va de préférence de 0,05 a 30 microns, mieux de 0,1
a 15 microns. Cette taille est la taille dite D50 en masse, cela correspond a la taille en
dessous de laquelle on trouve 50% de la masse de la charge opacifiante.

Le papier décor peut comporter d’autres composés particulaires, notamment
pigments, usuellement utilisés dans ce domaine, n’ayant pas ou tres peu d’effet
opacifiant sur le papier imprégné de résine, comme par exemple le kaolin, le kaolin
calciné, le talc, les terres de diatomées, les silices, etc. Ces composés ont un indice de
réfraction proche de celui de la résine d’imprégnation.

Le papier décor filigrané de 1’invention comporte un ou plusieurs motifs en filigrane
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sur toute ou partie de la surface du papier. Le motif du filigrane est visible a
I’observation du papier en lumiere transmise comme dans tout papier filigrané. Ce
motif devient directement visible sur le stratifié¢ obtenu a partir dudit papier, quel que
soit le processus de stratification envisagé. Cet effet s’explique par le jeu des variations
d’opacités produites par les différences de quantités de charge opacifiante engendrées
par le filigranage. Le papier décor filigrané selon I’invention peut étre coloré.

L’invention a encore pour objet un stratifi¢ décoratif comportant un papier décor
filigrané selon I’invention, le filigrane étant visible en réflexion sur le stratifié. Ce
stratifié peut présenter un contraste de couleur entre le papier décor filigrané et la
structure sous-jacente. Cette dernicre peut étre un panneau de particules ou une ou
plusieurs feuilles de papier kraft imprégnées ou une feuille de contraste.

En particulier, le stratifié peut comporter un papier décor d’une premicre couleur,
posé sur une structure sous-jacente d’une deuxieme couleur différente de la premicre,
de telle sorte que le filigrane soit visible en raison de la variation d’opacité au sein du
papier décor et de I’écart de couleur existant entre les premiere et deuxieme couleurs.
Cette structure sous-jacente peut comporter au moins une autre couche de papier et/ou
un support tel qu’un panneau de particules agglomérées.

Par « couleur » on désigne une couleur chromatique ou achromatique, telle que le
blanc et le noir. L’écart de couleur AE entre les premiére et deuxieme couleurs
précitées est de préférence supérieur ou €gal a 2 dans 1’espace CIE Lab.

Le papier décor filigrané est de préférence non imprimé.

Le stratifié comportant le papier décor filigrané selon I’invention peut avoir été
obtenu par tout procédé de fabrication de stratifi¢ tel que LPL, HPL ou CPL.

L’invention a encore pour objet un procédé de fabrication d’un papier décor filigrané
selon I’invention, comportant la réalisation du filigrane en partiec humide de la machine
a papier a I’aide soit d’un rouleau filigraneur, encore appelé « Dandy roll », soit d’'une
toile d’égouttage comportant une structure permettant d’obtenir le filigrane souhaité.

L’utilisation d’un rouleau filigraneur permet de réaliser le filigrane avec un bon
contraste d’opacité, tout en maintenant une cadence de production du papier
compatible avec les exigences industrielles rencontrées dans le domaine de la fa-
brication de stratifi€s. En comparaison, les papiers filigranés obtenus dans le domaine
des papiers de sécurité avec les machines a formes rondes ne peuvent étre produits
avec les cadences de fabrication habituellement exigées dans le domaine des papiers
décors. Cependant, il n’est pas exclu de produire des papiers décors filigranés de
I’invention avec la technologie forme ronde.

Sur une machine table plate, 1’utilisation d’une toile d’égouttage comportant une
structure permettant d’obtenir un filigrane est une alternative a 1’ utilisation d’un

rouleau filigraneur. Le procédé peut ainsi comporter la réalisation du filigrane en partie
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humide de la machine a papier a 1’aide d’une toile d’égouttage comportant une

structure permettant d’obtenir le filigrane souhaité.
L’invention a encore pour objet un procédé de fabrication d’un stratifié, dans lequel

on impregne de résine thermodurcissable un papier décor filigrané selon I’invention.
Le papier présente de préférence sur chacune de ses faces un temps de pénétration de
résine inférieur ou €gal a 10s, mieux a Ss.
La vitesse d’imprégnation est caractérisée par la détermination du temps de pé-
nétration de la résine a travers la feuille; ce temps est déterminé de la fagon suivante :
— on prépare une solution de résine a 50 % en poids en dissolvant de la résine
mélamine-formaldéhyde KAURAMIN 773 en poudre dans de 1'eau distillée
chauffée vers 45°C. On ajuste sa viscosité par 1égere dilution avec de ’eau de
telle sorte qu’elle soit de 1’ordre de 55 mPas (cps) vers 20°C sur viscosimetre
Brookfield mesurée a 100 tours/min - Arbre N° 2,

- on détermine comme suit le temps d’imprégnation d’une feuille de papier:

— on découpe deux échantillons en carré (10 x 10 cm) par essai ; pour tester
chaque face, on repere la face,

- on remplit un verre de montre de résine,

- on dépose le carré de papier sur la surface de la résine, la face a tester en
contact avec celle-ci, et on déclenche le chronometre en méme temps,

- on note le temps du transpercement total qui donne le temps de pénétration de
la résine.

Un papier décor selon I’invention peut présenter une porosité Gurley de 5 a 60
secondes, idéalement 15 a 40 secondes. La perméabilité a 1'air, ou méthode porosité
Gurley, est déterminée selon la norme ISO 5636-5:2013.

Un papier décor de I’invention peut étre lissé ou non-lissé.

Un papier décor selon I’invention peut étre lissé par tout procédé connu de I’homme
de I’art. Le papier décor selon I’invention peut présenter, sur au moins I’une de ses
faces, un lissé Bekk de 20 a 200 secondes.

Breve description des figures

L’invention pourra étre mieux comprise a la lecture de la description détaillée qui va
suivre, d’un exemple de mise en ceuvre non limitatif de celle-ci, et a I’examen du
dessin annexé, sur lequel :

[fig.1]

est une coupe partielle et schématique d’un exemple de stratifi¢ HPL selon
I’invention,

[fig.2]

est une coupe partielle et schématique d’un exemple de stratifi¢ LPL selon
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I’invention,
[fig.3]

représente isolément et de facon schématique le papier décor filigrané selon
I’invention,

[fig.4]

représente de facon schématique et partielle un exemple de machine papeticre pour la
fabrication d’un papier décor filigrané selon un procédé de 1’invention, et
[fig.5]

représente un détail de réalisation d’un exemple de rouleau filigraneur utilisable pour
la réalisation de I’invention.

Description détaillée de modes de réalisation de I’invention

On a représenté a la figure 1 un exemple de stratifi€ HPL 10 conforme a I’invention.
Sur cette figure, les proportions réelles ne sont pas respectées, dans un souci de clarté.

Le stratifié 10 comporte une feuille de papier décor 11 conforme a I’invention, re-
couvrant une structure sous-jacente 15 composée par exemple par une feuille de
contraste en papier €ventuelle 13 et par une ou plusieurs feuilles de papier kraft
imprégnés de résine mélamine formol ou urée formol ou phénolique 12.

La feuille de papier décor 11 peut €tre recouverte par une feuille de protection
éventuelle 14, dite « d’overlay ».

La feuille de papier décor 11 peut €tre imprégnée de résine.

L’ensemble 15 constitué par la feuille de papier décor 11, par la ou les couches sous-
jacentes 12 et éventuellement 13, et par la couche de protection éventuelle 14, est collé
sur un support tel qu’un panneau de particules agglomérées 40.

On a représenté a la figure 2 un exemple de stratifié LPL 20 conforme a I’invention.
Sur cette figure, les proportions réelles ne sont pas respectées, dans un souci de clarté.

Le stratifié¢ 20 comporte une feuille de papier décor 11 conforme a 1’invention,
imprégnée de résine. L’ensemble est stratifié directement sur le support 40.

La feuille de papier décor 11 comporte, conformément a I’invention, un filigrane
11a, représenté schématiquement a la figure 3.

Ce filigrane 11a entraine une variation d’opacité au sein de la feuille, en raison d’une
variation locale de la quantité de charge opacifiante.

Cette variation d’opacité est suffisamment marquée pour qu’un motif correspondant
soit visible a I’ceil nu lorsque 1’on observe la face extérieure 16 du stratifié.

D’une maniere générale, le papier décor est utilisé pour masquer les feuilles 12
constituant la structure sous-jacente ou le panneau de particules 40. Il existe ainsi un
contraste naturel entre le papier décor et la structure sous-jacente ou le panneau de
particules 40 qui donne une bonne visibilit€ au filigrane 11a.

Dans le cas ou I’on souhaite encore augmenter la visibilité du filigrane, on choisira
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d’utiliser une feuille de contraste 13 d’une couleur différente de celle du papier décor
11. Le papier décor 11 peut ainsi €tre blanc et la feuille de contraste 13 non blanche.
Le papier décor 11 peut encore €tre non blanc, d’une couleur différente de celle de la
feuille de contraste 13 ou de toute autre structure sous-jacente.

La feuille de protection 14 est de préférence transparente une fois imprégnée de
résine, ne contenant pas de charge opacifiante.

Le papier décor 11 contient une charge opacifiante, dont la répartition au sein de la
feuille est modifi€e par la création du filigrane 11a.

Pour fabriquer le papier décor 11, on peut utiliser une machine a papier telle que
celle représentée schématiquement a la figure 4.

Cette machine comporte une caisse de téte 30 qui délivre la suspension fibreuse sur
une zone de formation 31 de la feuille, ot le mélange subit un égouttage.

La suspension fibreuse est réalis€e de fagon conventionnelle.

Pour un papier décor, la pulpe utilisée est typiquement a base de fibres courtes essen-
tiellement, voire exclusivement, par exemple 100% de fibres courtes de bois,
notamment d’eucalyptus. Apres raffinage de la pulpe, on ajoute la charge opacifiante,
par exemple du dioxyde de titane rutile pour développer I’opacité, ainsi le cas échéant
qu’un ou plusieurs pigments colorés pour ajuster la teinte. On peut ajouter les
adjuvants usuels de fixation et I’agent de résistance humide, par exemple une résine
polyamine épichlorhydrine, une résine polyamide/polyamine-épichlorohydrine, un po-
lyacrylate cationique ou un amidon cationique. C’est ce mélange qui est envoy€ apres
dilution vers la caisse de téte.

La feuille en formation 32 est entrainée par une toile de formation 36 qui circule en
boucle et passe sous un rouleau filigraneur 33, encore appelé « Dandy roll », qui
déforme localement la feuille et modifie la répartition de la charge opacifiante au sein
de celle-ci pour former le filigrane 11a.

La feuille en formation 32 présente une humidité tres €levée comprise entre 80% et
98% lorsqu’elle passe sous le rouleau filigraneur 33, la ligne d’eau 34 se situant en
aval du rouleau 33, comme illustré.

Une ou plusieurs caisses aspirantes 35 sont disposées en aval du rouleau 33 pour
absorber une partie de 1’eau résiduelle de la feuille, puis celle-ci est entrainée vers une
partie de la machine, non représentée, destinée a la presser, a la sécher et éven-

tuellement a la calandrer. Le papier décor filigrané peut ensuite étre conditionné en

bobines.

Le rouleau 33 comporte un relief a sa surface, de fagon a créer le filigrane 11a
recherché.

Ce relief est par exemple obtenu a I’aide d’une grille 36, comme illustré a la figure 5,

présente sur toute la surface du rouleau 33. En variante, le relief est obtenu par
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embossage d’une toile qui se positionne en lieu et place de la grille. Le relief est de
préférence présent sur toute la périphérie du rouleau 33, de fagon continue ou sous
forme de motifs espacés.

Le papier décor filigrané 11 est ensuite utilisé au sein d’un procédé de fabrication de
stratifi€és connu en tant que tel, de préférence sans subir d’impression.

Lors de la fabrication des stratifiés haute-pression, basse-pression ou stratifié en
continu, le papier décor filigrané 11 peut €tre imprégné d’une résine thermodurcissable
stable thermiquement, et press€ a chaud avec son support a haute ou basse pression. La
résine thermodurcissable peut €tre choisie parmi des résines mélamine-formaldéhyde,
des résines urée-formaldéhyde, des résines benzoguanamine-formaldéhyde, des résines
de polyester insaturé, des résines dicyandiamide-formaldéhyde, des résines époxy, des
résines polyuréthannes, des résines acryliques, et leurs mélanges.

Alternativement, dans le cas du procédé sans imprégnation (dry process), le papier
décor filigrané est empilé, non-imprégné, entre deux papiers imprégnés de résine ther-
modurcissable, et I’imprégnation du papier décor filigrané est effectuée lors de la
pression exercée sur ’ensemble de la pile.

La résine, une fois totalement réticulée, apres stratification, apportera de la résistance
de surface au stratifié final (résistance a 1'abrasion, résistance a la salissure, a la vapeur
d'eau et aux agents chimiques comme les solvants, les acides et les bases, etc.).

Selon un cas particulier de mise en ceuvre de I’invention, on impregne le papier décor
filigrané de I’invention avec une résine thermodurcissable, puis on réticule par-
tiellement la résine en milieu acide, le taux de composés volatils €tant compris entre 5
et 8 % en poids de la feuille.

A I’issu de cette étape de transformation, le motif créé par le papier décor filigrané
est visible en réflexion sur le stratifi€.

Bien entendu, I’invention n’est pas limitée a ce qui vient d’étre décrit. En particulier,
bien que I’invention permette de conférer un aspect esthétique au stratifi¢ sans im-
pression du papier décor, I’'invention n’exclut pas que le papier décor soit imprimé,

afin d’apporter des effets additionnels et/ou complémentaires.



[Revendication 1]
[Revendication 2]

[Revendication 3]

[Revendication 4]

[Revendication 5]

[Revendication 6]

[Revendication 7]

[Revendication 8]

[Revendication 9]

[Revendication 10]

[Revendication 11]

[Revendication 12]

[Revendication 13]

[Revendication 14]

[Revendication 15]

[Revendication 16]

[Revendication 17]

10

Revendications
Papier décor filigrané (11).
Papier selon la revendication 1, étant filigrané sur toute sa surface.
Papier selon la revendication 1, étant filigrané sur une partie de sa
surface.
Papier selon 1’'une quelconque des revendications précédentes,
comportant au moins une charge opacifiante, minérale ou organique,
apportant de 1’opacité apres stratification du papier décor filigrané.
Papier selon la revendication 4, la charge opacifiante ayant un indice de
réfraction supérieur a 2.
Papier selon la revendication 5, la charge opacifiante comportant ou
étant du dioxyde de titane.
Papier selon la revendication 4, la charge opacifiante donnant I’ opacité
par absorption de la lumiere.
Papier selon la revendication 7, la charge opacifiante comportant ou
étant un pigment choisi parmi les oxydes de fer.
Papier selon la revendication 7, la charge opacifiante comportant ou
étant un pigment organique.
Papier selon I’'une quelconque des revendications 4 a 9, la teneur en
charge opacifiante étant supérieure ou €gale a 10 % par rapport au poids
total de la feuille.
Papier selon la revendication 10, la quantité totale de charge opacifiante
allant de 3 a 50 g/m?, de préférence de 15 a 40 g/m>.
Stratifi€ décoratif (10 ; 20) comportant un papier décor filigrané (11) tel
que défini dans I’une quelconque des revendications précédentes, le
filigrane étant visible en réflexion sur le stratifié.
Stratifi€ décoratif selon la revendication 12, présentant un contraste de
couleur entre le papier décor filigrané et la structure sous-jacente.
Stratifi€ décoratif selon la revendication 13, la structure sous-jacente
étant un panneau de particules (40), ou une ou plusieurs feuilles (12) de
papier kraft imprégnées ou une feuille de contraste (13).
Stratifi€ décoratif selon 1’une des revendications 12 a 14, le papier décor
filigrané (11) étant non imprimé.
Stratifi€ décoratif selon 1’une quelconque des revendications 12 a 15,
ayant €t€ obtenu par un procédé LPL, HPL ou CPL.
Procédé de fabrication d’un papier décor selon 1’une quelconque des re-

vendications 1 a 11, comportant la réalisation du filigrane (11a) en



11

partie humide de la machine a papier a I’aide d’un rouleau filigraneur
(33).

[Revendication 18] Procédé de fabrication d’un papier décor selon 1’une quelconque des re-
vendications 1 a 11, comportant la réalisation du filigrane (11a) en
partie humide de la machine a papier a I’aide d’une toile d’égouttage
comportant une structure permettant d’obtenir le filigrane souhaité.

[Revendication 19] Procédé de fabrication d’un stratifi€, dans lequel on imprégne de résine
thermodurcissable un papier décor filigrané selon 1’une quelconque des

revendications 1 a 11.
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