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1 El invento se re fie re  a perfeccionamientos en papeles

pintados impresos consistentes en un soporte de papel y un 

revestim iento lavable,
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Los papeles pintados lavables conocidos son asi l l a ­

mados papeles pintados de cloruro de p o liv in ilo , en los qu< 

sobre e l  soporte de papel, está aplicado un revestimiento 

lavable de cloruro de p o liv in ilo  ( PVE). Sobre este reves­

tim iento lavable se aplica una impresión de imprenta. Si 

bien ta les  papeles pintados pueden lavarse sin que absor­

ban humedad o dejen penetrar humedad en la  obra de mampos- 

te r ía ,  sin embargo, a l lavar repetidamente sufre e l dibujo 

impreso sobre e l  revestim iento, especialmente cuando para 

lavar manchas, d ifícilm ente eliminables o semejantes, se 

u tiliza n  productos de limpieza agresivos, que también ata­

quen la  impresión. Una u tilliza c ió n  de ta les  papeles pin­

tados al a ire  lib re , por ejemplo, para tapizar galerías 

abiertas, prácticamente no es posible, porque la  impresión 

es demasiado poco resistente a los  agentes atmósfericos.

De la  memoria expositiva de patente alemana 1.635.603 

se conoce además un papel pintado revestido, que presenta 

un suplemento de refuerzo, consistente en material p lá s ti­

co, que está unido con la  banda de papel impresa del pa­

pe l pintada. E l suplemento de refuerzo se compone de hojas 

o h ilos  aplicados encima, que tienen que revestirse en un 

proceso de trabajo separado.

También según la  memoria expositiva de patente alema­

na 1.635.732 se conocen revestimientos de pared en forma 

de papeles pintados que se componen de una capa revestida
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debajo, por ejemplo, una capa de papel y una hoja de plás­

t ic o  espumado como capa superior. Para reunir e l revesti­

miento de las capas tiene que encontrar aplicación un ade­

cuado pegamento s in tético , que no ataque las masas de mate­

r ia l  de espuma. La aplicación de revestimiento de hojas só­

lidas, capas y semejantes, sin embargo, tienen el inconve­

niente de que las capas, o bien tienen que ser adheridas, 

por lo que puede afectarse negativamente e l  b r i l lo ,  la  cons 

titu ción  y semejantes de la  hoja, por e l pegamento, o e l 

inconveniente de que las capas sean demasiádo fácilmente 

separables, respectivamente que en varias etapas de trabajo 

se requiera un costoso y complicado procedimiento de tra ­

bajo.

E l objeto y problema del presente invento, por lo tan 

to , era encontrar un papel pintado de a lta  calidad, en c ie i 

to alcance mecánicamente resistente, por ejemplo, un papel 

pintado resistente a l desgaste. Ante todo, deberían poderse 

evitar ampliamente los daños a la  impresión en este papel 

pintado. E l papel pintado debería presentar también, fren­

te a l aire húmedo y semejantes una c ierta  resistencia. Unic 

nes por pegamento de capas de papel pintado mediante un pe 

gamento u otros revestimiento deberían poderse suprimir en 

la  fabricación del papel pintado.

El invento tiene como base además e l  problema de fabrj 

car un papel pintado del tipo mencionado inicialmente, de 

t a l  modo que también pueda ser lavado con algunos produc­

tos de limpieza agresivos sin que exista e l  riesgo de un 

daño a la  impresión.
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1 En la  aplicación de una capa superior, finalmente de­

bería evitarse que se dañase o destruyese la  impresión. F i­

nalmente debería alcanzarse na tener que trabajar en base d: 

hojas de p lástico prefabricadas simo de materiales termo-

5
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p lásticos pulverulentos o granulados.

En especial, la  unión entre e l soporte de papel y e l 

revestimiento de p lástico debería ser muy sólida sin u t i l i ­

zación de pegamentos adicionales. No obstante a esta firme 

unión entre e l  soporte de papel y la  capa superior, debe­

r ía  hacerse posible que la  capa superior de p lástico , en e l 

caso de un nuevo tapizado, pueda desprenderse de la  pared 

en grandes trozos sin que se requiera la  aplicación de una 

capa separadora adicional. Una parte del soporte de papel, 

después de desprender de la  pared, debería poder permanecer 

como maculatura.

Este problema se resuelve, según e l  invento, entre 

otras cosas, porque e l  revestimiento se compone de un mate­

r ia l  a r t i f i c ia l  termo-plástico transparante, disponiéndose 

la  impresión sobre e l  soporte de papel por debajo del re­

vestimiento. Con preferencia ae compone e l  revestimiento 

(2 ),  exprimido sobre e l soporte de papel ( l ) ,  de una polio-

le fin a .

En un papel pintado, constituido de este modo, se con 

sigue una muy buena adherencia de la  impresión, ya que éste 

se aplica sobre un soporte de papel capaz de absorción. La 

impresión se protege por e l  revestimiento de material ar­

t i f i c i a l  termo-plástico, preferentemente de páLiolefina, ex 

primida encima, de ta l modo que tampoco al u t il iz a r  deter-
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1 minadas productos de limpieza agresivos se produzca ningún
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peligro  de destrucción. Por ejemplo, así es posible, mediar 

te  determinado diluyante n itro , eliminar sin esfuerzo man­

chas procedentes de pasta de bo líg ra fo , betún para los za­

patos y grasa, sin que sufra lo  más mínimo e l  dibujo, ya 

que e l  producto qúimico limpiador se mantiene alejado de 

las tin tas de imprenta por e l  revestim iento. La muy buena 

protección de la  impresión hace posible también u t i l iz a r  

e l papel pintado, según e l invento, donde en c ierta  medida 

esté expuesto a influencias atmosféricas.

E l revestimiento se aplica por e l procedimiento de 

extrusión en lo  que se aplica un material a r t i f i c ia l  termo 

p lástico , fusiblemente liqu ido, como delgada pelícu la so­

bre e l  soporte de papel. La aplicación del material plás­

tico  en estado fusiblemente flu ido , tiene la  ventaja en 

comparación con laqueados, desde los que se evapora un di 

solvente de, que también en e l  caso de un revestimiento 

relativamente delgado, por ejemplo, de aproximadamente 15 

g/m̂  se consigna un revestimiento lib re  de poros.

Un material, especialmente ventajoso para e l  revesti­

miento es p o lie tilen o  (PE ). Este m aterial tiene la  venta­

ja  de que es sanitariamente inócuo. Esta es una ventaja 

esencial, especialmente también para e l  tapizado de coci­

nas, donde se u tilizan  en primera línea los papeles pinta­

dos lavables. Para e l  caso de incendio, e l  PE tiene la  

ventaja de que durante la  combustión no desarrolla gases

nocivos.

Como soporte de papel adecuado ha demostrado ser
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conveniente una calidad de papel con un peso de 70 a 700 

g/m̂  preferentemente de 100 a 130 g/m̂  s i bien e l invento 

no se lim ita  a e llo  y también en casos especiales pueden 

entrar en consideración otros grosores de papel.

La impresión se compone preferentemente de tin tas re­

sistentes a l ca lor. Esto tiene la  ventaja de qpe una ap li­

cación del revestimiento en estado fusiblemente líquido 

del material a r t i f i c ia l  termoplàstico, no tiene influen­

cias nocivas sobre e l  decorado. La impresión puede efec­

tuarse según los procedimientos usuales, por ejemplo, se­

gún e l  procedimiento de hueco-grabado y e l procedimiento 

de flexo—grabado, que han dado buenos resultados en la  im 

presión de papeles pintados.

E l papel pintado, con preferencia en su tota lidad,es 

decir inclusive la  parte de revestimiento, está estampado. 

La estampación después del revestimiento tiene la  ventaja 

de que, durante e l  revestim iento, existe una superficie 

l is a ,  que fa c i l i t a  la  fabricación de una capa uniformemen­

te gruesa.

Como material de imprenta resistente a l calor, con 

preferencia líquido impresor, pasta de tin ta , t in ta  o poi 

vo de imprenta, según e l  invento u t i l iz a  uno que sea resis 

tente (res isten te a la  tin ta  respectivamente a la  impre­

sión) por lo  menos hasta una temperatura de 250SC, con pre 

ferencla hasta una temperatura de 32520?

En los  ensayos realizados dentro del alcance del in­

vento , ciertamente ha resultado que numerosos materiales 

de impresión no son adecuados para e l  revestimiento de

?!;. - 
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extrusión.

E l peso del revestimiento (2 ) y aquel del soporte de 

papel ( l )  deberían estar sintonizados entre s í.  En general 

será adecuado un soporte de papel con un peso reducido, s ie i 

do también adecuado sólo para un reducido peso de reves ti­

miento. Sin embargo, e l  peso del soporte de papel y e l pe­

so del revestimiento dependen del campo de u tiliza c ión . Por 

ejemplo, si e l papel pintado debe u tiliza rse  como papel pin 

tado de exteriores, entonces, en este caso, se necesitarán 

más elevados pesos del soporte de papel y del revestimien 

to . En general, sin embargo, según e l invento, ya serán su­

fic ien tes  pesos más reducidos del soporte de papel y del 

revestim iento.

E l soporte de papel ( l )  presenta, según un campo de 

aplicación, un peso de 70—700 g/m̂ ,, preferentemente a ire- 

dedor de 100-130 g/m . Ventajosamente, la  relación del pe­

so de revestimiento (g/m^) respecto a l peso de soporte de 

papel (g/m^) debería ser de 1 : 5,8 — 1 : 9,5 con prefe­

rencia 1 : 7 — 1 : 9 . Por esta forma de ejecución se hace 

posible una sintonización adecuada del soporte de papel y 

del peso de revestimiento.

E l revestimiento (2 ) ,  según una forma de ejecución 

preferente, se compone de p&ietileno de a lta  presión, libre 

de p lastifican tes , lib re  de peróxido extruido y/o de un po­

liprop ileno y/o copolimerizado de propileno, adecuado para 

la  preparación de hojas claras como e l c r is ta l o transpa­

rentes, extruido. En e llo  contiene e l  revestimiento (2 ), 

una picporción de peso menor de 3% de peso de l material de3 0
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relleno de partículas finas, preferentemente no conteniendo 

material de re llen o .

Según esta forma de ejecución preferida, e l revesti­

miento (2) se compone de un p o lie tilen e  de a lta  presión, l i  

bre de material de re lleno, adecuado para la  preparación de 

hojas claras como e l c r is ta l o transparentes, con una den­

sidad de 0,91 —0*945* preferentemente 0*913 — 0*93 g/crn̂  

ó de un polipropileno y/o copolimerizado de propileno, ade­

cuado para la  fabricación de hojas claras como e l c r is ta l 

o transparentes, con un índice de fusión de 0,3—20 g/10 min 

(medido a 230SC y con una carga de 2,15 Kp).

En e l  revestimiento (2) puede sustituirse también e l 

p o lie tilen e  de a lta  presión hasta 100% de peso, con prefe­

rencia hasta 50% de peso, por un po lie tilen e  de baja pre­

sión, lib re  de p lastifican te  y lib re  de peróxido pulveru­

lento, adecuado para la  fabricación de hojas claras como ei 

v id rio  o transparentes, pero no todos los tipos de po lie­

tilen e  de baja presión son adecuados, de modo que adecuada 

mente se u t il iz a  po lie tilen o  de baja presión con un prome­

dio de dimensión de partículas de 50-1100 um, preferente­

- 7 -

mente 150—800 um. con un peso molecular medio entre 50.000

y 220.000, preferentemente con un peso molecular medio en­

tre  60.000 y 190.000 que presente una viscosidad de fusión 
25

de 300-2.500 pascal. segundo (correspondiendo a 3 .000—25. 

000 p ise ).

E l soporte de papel (1 ) u tilizado presenta una densi­

dad de 0,75 -  0,98 g/cm\ con preferencia 0,81 — 0, 94 g/ 

30 ern̂  .
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Según una forma de ejecución especialmente ventajosa, 

e l soporte de papel (1 ),  respectivamente la  banda de papel, 

se compone de dos o varias capas de papel de densidad d ife ­

rente y/o; de constitución superfic ia l d iferente. Por esta 

forma de ejecución, en e l caso de un nuevo tapizado se ha­

ce posible e l desprendimiento del revestimiento con una ca­

pa del soporte de papel, mientras que otras capa puede per­

manecer en la  pared como maculatura.

Según otra forma de ejecución ventajosa, e l  soporte de 

papel ( l )  o una capa de papel contiene 5 -  50% de peso pre­

ferentemente 1&—30% de peso de fib ras de p o lio le fin a  con 

una longitud de fib ra  de 1-10 mm., una superficie especí­

f ic a  de 5—70 m^/g y una resistencia  de fib ra  de 5 — 30 Kg/ 

mrn̂  . Según esta forma de ejecución se obtiene un soporte 

de papel muy resistente que, por ejemplo, tambión es u t i l i -  

zable para papeles pintados para e l ex ter io r.

De acuerdo con e l procedimiento de fabricación se apli 

ca sobre un soporte de papel ( l )  un revestimiento (2 ) de un 

material a r t i f i c ia l  termoplàstico, utilizando un extrusor 

con tobera de hendidura ancha, en lo  que e l  soporte de pa­

pel, antes d e l revestimiento, se imprime con un material de 

impresión, con pcferencia un líquido de imprenta, una pasta 

de tin ta , una tin ta  o un polvo de imprenta, que sean resis­

tentes a l  calor, respectivamente a la  impresión, por lo me­

nos a una temperatura de 2502(3, preferentemente hasta una 

temperatura de 32530 y sobre la  superficie impresa, median­

te un extrusor con tobera de hendidura ancha, se aplica e l 

revestimiento de una p o lio le fin a .
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E1 soporte de papel (1 ) presenta en e llo  un peso de 

70-700 g/m ,̂ preferentemente 100—130 g/m ,̂ en lo  que des­

pués de la  impresión sobre e l  material de imprenta, res is ­

tente a l calor, utilizando un estrusor con tobera de hen­

didura ancha, a una temperatura de masa de la  po lio le fin a  

de 220—3253C, preferentemente 235—32090, se reviste con una 

p o lio le fin a  adecuada para la  fabricación de hojas claras 

como e l c r is ta l o transparentes.

Como po lio le fin a  se utiliza para e l revestimiento con 

preferencia una p o lio le fin a  lib re  de p las tifican te , lib re  

de peróxido, pobre o lib re  de material de relleno, en lo 

que la  fusión de p o lio le fin a , que sale de la  tobera de hen­

didura ancha, entra en una hendidura entre cilindros, dis­

puesta delante y/o debajo, por lo  menos entre un cilindro 

compresor de impresión y por lo  menos otro c ilind ro , con 

preferencia un cilindro refrigerador. La banda de papel se 

aporta desde un c ilin d ro , con preferencia a partir  del c i­

lindro de compresión de impresión. La banda de papel reves­

tida , inmediatamente después de la  aplicación del reves ti­

miento, dentro de un trayecto (trayecto de la  banda de pa­

pel revestida) de hasta 4 metros, preferentemente hasta 2 

metros, se re fr igera  fuertemente, la  banda revestida y re­

frigerada* se desprende y se corta.

Según una forma de ejecución preferida se emplea, como

p o lio le fin a , un p o lie tilen o  de alta presión, lib re  de mate­

r ia l  de re lleno, adecuado para la  fabricación de hojas cía' 

ras como e l c r is ta l o transparentes, con una densidad de 

0,91-0,945, preferentemente de 0,913 hasta alrededor de

y/ :

r ' .

'i . .::

!r." .

¡i',-

r ''

3 0



- 10-

1 0,93 g/cnr ó un polipropileno y/o copolimerizado de propi­

lene, lib re  de material de relleno, adecuado para la  fab ri­

cación de hojas claras como e l c r is ta l o transparentes, con 

un índice de fusión de 0,3-20 g/lO min. (medido a 2309C y 

 ̂ con una carga de 2,16 Kp).

Según otro modo de proceder, puede llega r a emplearse, 

también como p o lio le fin a , un p o lie t ilen e  de baja presión, 

lib re  de p lastifican te  y lib re  de peróxido, pulverulento,

lO
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25

adecuado para la  fabricación de hojas claras como e l c r is ­

ta l  o transparentes, con un tamaño medio de partículas de 

50—1100 um, preferentemente 150—800 um con un peso molecu­

la r  medio entre 50.000 y 220.000 preferentemente con un pe­

so molecular medio entre 60.000 y 190.000 que presenta una 

viscosidad de fusión de 300 a 2.500 pascal.segundo(corres- 

pondiente a una medida de 3.000 a 25.000 poise ).

En e l lado, sobre e l que se aplica e l  revestimiento, 

debería u tiliza rse  por ln  menos un c ilind ro  con una super­

f ic ie  mate.

Dentro del procedimiento es importante que, después de 

la  aplicación del revestimiento, se efectúa una re fr igera ­

ción muy fuerte, con preferencia una refrigeración  de cho­

que. La banda de papel ya puede refrigerarse antes y/o du­

rante e l revestimiento.

Dentro del procedimiento, de fabricación, deben tomar­

se en consideración y u tiliza rse  a l mismo tiempo los antes 

mencionados pesos para e l  revestimiento, para e l papel, la  

densidad y semejantes, las proporciones de peso y las posi­

bles formas de ejecución antes menionadas.

i;,
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De acuerdo con e l procedimiento, de fabricación, de 

acuerdo con una forma de ejecución preferida, por lo  tanto, 

también se emplea un soporte de papel, que se compone de 

dos o varios capas de papel de densidad diferente y/o cons­

titu ción  superfic ia l diferenciada. Según otra forma de e je ­

cución, e l soporte de papel o una capa del soporte de papel 

contiene 5-50% de peso, preferentemente 10—30% de peso de

fib ras de p c lio le fin a  con una longitud de fibras de 1-10 mm 

una superficie específica de 5—70 m̂  /g y/o resistencia de 

fib ra  de 5—30 kg/mm .

Pueden añadirse a la  p o l io le f ina antes de la  elaborá­

is

25

ción, estabilizadores UV y/o antioxidantes, en cantidades 

de peso de 0,005 hasta 0,30 g r .„  preferentemente 0,02 hasta 

0,15 gr. (re fe rid o  a 100 partes de peso de polímero).

Se u tiliza n , como copolimerizado de propileno, con pre 

ferencia, copolimerizados de p iipropileno con una propor­

ción de etiieno de 1-8% de peso, con preferencia de 2-5% de 

peso.

En e l caso de que tengan que obtenerse superficies de 

revestimiento b rillan tes , pueden sustituirse también los 

c ilindros, u tilizados preferentemente con superficie matea­

das, respectivamente mates, por cilindros metálicos con su 

p e r fic ie  l is a ,  respectivamente pulida. La u tiliza c ión  de 

cilindros pulidos, sin embargo, se lim ita  a casos especia­

le s , ya que eventualmente pueden manifestarse re fle ja s  res 

pecttvamente reflexiones en ta le s  superficies de papeles 

pintados.

La estampación se efectúa después del revestimiento,

k
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manteniendo un determinado tiempo de refrigeración , pudién­

dose efectuar la  estampación también sólo después del corte 

de cantos respectivamente superfic ie , eventualmente no re­

vestidos, según una forma de ejecución.

En e l dibujo se ilu stra  un ejemplo de ejecución del 

invento. Muestran:

La f i g . l  una v is ta  parcial de un papel pintado y

La fig .2  una sección transversal fuertemente aumentada 

del papel pintado.

E l papel pintado se compone de un soporte de papel 1 

y de un revestimiento 2. Sabre la  cara superior del soporte 

de papel 1 está impresa una decoración 3. La decoración en 

e l aumento, según la  f ig .2 ,  se simbüza porque en e l  sopor­

te de papel 1 se señala con un trozo más grueso la  tin ta  

que ha penetrado.

En la  fabricación del papel pintado, primeramente para 

la  producción del decorado 3, se aplica sobre e l soporte 

de papel 1 una impresión. Después de e llo , e l soporte de 

papel 1 impreso se conduce a través de una instalación re- 

vestidora, en la  que se coloca, sobre e l  soporte de papel 

1, e l material a r t i f i c ia l  termoplàstico fusiblemente líq u i­

do, con preferencia p o lie tilen e  de a lta  presión, exprimido 

y colocado sobre e l soporte depapel 1. La capa 2, así for­

mada, que se endurece inmediatamente después de la  estru- 

sión, recubre, tanto los  lugares no impresos, como también 

los impresos.

Después del revestimiento todavía puede tener lugar 

una estampación.
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Una estampación se indica en sección según la  f ig .2 .

Puede observarse en las depresiones 4 y prominencias 5.

E l M aterial p lástico , aplicado en estado fusiblemente

5

liqu ido, entra en un enlace íntimo con e l  soporte depapel. 

Cuando deba tapizarse de nuevo, puede arrancarse e l re­

vestimiento en grandes trozos en seco desde la  pared, des­

prendiéndose una parte del soporte del papel por razón de

su enlace íntimo con éste a l mismo tiempo.
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Según una forma de ejecución preferida, e l  soporte de 

papel, durante la  fabricación o después de la  misma, se ; 

provee de materias activas fungicidas y/o bactericidas pa­

ra ev ita r e l crecimiento de microorganismos y para ev itar 

decoloraciones por los productos de metabolismo- de estos 

microorganismos. Be acuerdo con e l procedimiento de fab ri­

cación también puede proveerse capas individuales del so­

porte de papel o una capa del soporte del papel de las ma­

terias  activas fungicidas y/o bactericidas. La adición de 

las materias activas puede efectuarse durante la  fabrica­

ción del soporte del papel mismo o también posteriormente 

antes del revestimiento, eventualmente añadiendo medios 

humectadores y semejantes.

En casos especiales, especialmente cuando e l  efecto 

recuperador de los c ilindros refrigeradores o d ispos iti­

vos de refrigeración  no es lo  suficientemente grande, e l 

trayecto de refrigeración  también puede ser mayor de 4 

metros. Según una forma de ejecución muy adecuada, e l c i­

lindro estampador se dispone a una distancia determinada 

detrás del cilindro refrigerador o detrás de cualquier

i r
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otro d ispositivo refrigerador, de modo que la  estampación 

puede efectuarse después de la  refrigeración  y antes del 

corte.

Ejemplo:

E l procedimiento según e l  invento se rea lizó  u tilizan  

do un po lie tilen o  de a lta  presión, pulverulento, usual en 

e l  mercado, con una densidad de 0,915, un indice de fusión 

de 8,0. Como soporte de papel s irv ieron , en cada caso, so­

portes, compuestos de dos capas; una de las caras del so­

porte de papel u tilizado presentó una densidad de 0,788 g/ 

m̂  (va lor medio), la  otra parte presentó una densidad de 

0,89 g/m.2. El revestimiento se efectúo mediante un extru- 

sor de hendidura ancha, a una temperatura de masa, que es­

tuvo situada alrededor de 31090, Después de la  aplicación 

del revestimiento se efectúo una refrigeración  muy fuerte 

(re fr igerac ión  de choque). Los papeles pintados, asi fa­

bricados, presentaron una calidad muy buena y una elevada 

resistencia .

O-O-O-O-O-O—O-O—0-0-0

o-o-o-o-o-o-o
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N O T A

E l presente reg istro  consta de las siguientes re iv in ­

dicaciones:

5 l . -  Perfeccionamientos en papeles pintados, consisten­

tes en un soporte de papel y un revestimiento lavable, ca­

racterizados porque e l  revestimiento consiste en un material 

a r t i f i c ia l  termoplàstico transparente, estando dispuesta la

impresión sobre e l  soporte de papel por debajo del reves ti-  
lO

miento.

2. -  Perfeccionamientos según la  reivindicación 1, ca­

racterizados porque e l revestimiento consiste en una polio— 

le fin a .

3. -Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1 ó 2 

caracterizados porque e l revestimiento consiste en p o lie t i-

+ x<.t:0

* :¿o
&t t

25

leño.

4. -  Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1-3, 

caracterizados porque e l  peso de revestimiento de la  capa 

revestida importa 12—100 g/m .̂

5. — Perfeccionamientos según las  reivindicaciones 1-4, 

caracterizados porque e l soporte de papel presenta un peso 

de 70-700 g/rn .̂

6. — Perfeccionamientos según una de las reiv indicacio­

nes precedentes, caracterizados porque e l  revestimiento pre
2senta un peso de aproximadamente 15 g/m .

7 . -  Perfeccionamientos según una de las reiv ind icacio­

nes precedentes, caracterizados porque e l  soporte de papel 

presenta un peso de aproximadamente 100-130 g/m .̂

¡I:
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8. — Perfeccionamientos según una de las reiv indicacio­

nes precedentes, caracterizados porque la  impresión consis­

te  en tin tas  de color resistentes a l  calor.

9 . -  Perfeccionamientos según una de las reiv indicacio­

nes precedentes, caracterizados porque la  impresión es un 

hueco-grabado o un flexograbado.

10. — Perfeccionamientos según una de las reivindicacic 

nes precedentes, caracterizados porque e l  papel pintado,en 

conjunto, es decir inclusive e l revestimiento, está estarna 

pado.

_________________________________________________________________ -1 6 -
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11.-Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1- 

10, caracterizados porque la  relación del peso de revesti— 

miento (g^m ) respecto a l peso de superficie del soporte 

de papel (g/m^) importa 1 : 5,8 -  1 : 9,5, preferentemente

1 : 7 -  1 : 9

20

25

3 0

12. — Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1- 

11— caracterizados porque e l revestimiento se compone de 

inn p o lie tilen e  de a lta  presión, lib re  de p lastifican te , l i ­

bre de peróxido, extraído,, y/o de un polipropileno y/o* co— 

polimerizado de propilene, lib re  de p las tifican te , lib re  

de peróxido, adecuado para la  fabricación de hojas claras 

como e l c r is ta l o transparentes, extrusionado.

13. -Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1- 

12, caracterizados porque e l revestimiento presenta una 

proporción de peso menor de 3% de peso de materiales de 

relleno de partículas finas, preferentemente no contiene 

materiales de relleno y e l soporte de papel presenta una 

densidad de 0,75 hasta 0,98 g&m?, preferentemente 0,81 -



1 0,94 g/cm.3.

14.- Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1— 

13, caracterizados porque e l  revestimiento se compone de un 

p o lie tilen e  de a lta  presión, lib re  de materiales de relleno

________________________________________________________________ - 1 7 -

5 adecuado para la  fabricación de hojas claras como e l c ris ­

t a l  o transparentes, con una densidad de 0,91 -  0,945, pre­

ferentemente 0,913 — 0,93 g/ern ,̂ o de un polipropileno y/o

copolimerizado de propilene adechado, lib re  de material de 

re lleno, adecuado para la  fabricación de hojas claras como 

e l c r is ta l o transparentes, con un índice de fusión de 0,3- 

20 g/10 min.(medido a 230SC y con una carga de so lic itación  

de 2,15 Kp).

? , 15

* ;¿o
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15. -Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1- 

14, caracterizados porque en e l  revestimiento está sustituí 

do e l p o lie t ilen e  de a lta  presión hasta 100% de peso, pre­

ferentemente hasta 50% de peso, por un p o lie tilen o  de baja 

presión, lib re  de p las tifican te  y lib re  de peróxido, pulve­

rulento, adecuado para hojas claras como e l  c r is ta l o trans 

parentes, común tamaño medio de partículas de 50 -  1.100 

/um, preferentemente 150 -  800yim, con un peso molecular 

medio entre 50.000 y 200.000, preferentemente con un peso 

molecular medio entre 60.000 y 190.000, que presenta una 

viscosidad de fusión de 300 — 2.500 pascal , .  segundo(co— 

rrespondiente a 3.000 — 25.000 p o iese ).

16. — Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1— 

15 caracterizados porque e l soporte de papel, respectivamen 

te la  banda de papel consiste en dos o más bandas de papel 

de densidad diferente y/o de constitución superfic ia l d i-

i-*;:.-...
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ferente.

17. -Perfeccionamientos según las reivindicaciones 1-16 

caracterizados porque e l  soporte de papel o una capa de pa­

pe l contiene 5 -  50% de peso, preferentemente 10 - 30% de 

peso de fib ras de p o lio le fin a  con una longitud de fib ra  de 

1-10 mm, una superficie específica  de 5 — 70 /g y una
p

resistencia de fib ra  de 5 —30 Kg/mm .

18. -Perfeccionamientos en papeles pintados.

Según se describe y reivindica en esta memoria descrip

t iv a .

Sed detalla  e ilu stra  con los dibujos que se acompañar 

Y cuya memoria descriptiva consta de 18 hojas de tex­

to , fo liadas y escritas a máquina por una sola de sus ca- 

ras. '

Madrid,  ̂^ !fE8, ^37?
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