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Fundamento de la invención
1. Campo de la invención
Esta invención se refiere a una lámina de despren 

dimiento, y más particularmente a una lámina de desprendi­
miento que se utiliza en la fabricación de cuero sintético, 
y a un método para fabricar la lámina de desprendimiento.

2. Descripción de la técnica anterior
El cuero sintético se ha fabricado habitualmente

usando lo que se denomina "una lámina de desprendimiento".
ía lámina de desprendimiento comprende úna lámina de apoyo
(o respaldo) y una capa de resina de desprendimiento, ¿obre
la superficie de la capa de resina de desprendic.ientq.p.-.una
superficie de exfoliación de la misma, hay con frecu^nqjra**.
gofrada una textura desigual que es complementaria a las
arrugas y poros de la piel y similares, inherentes al cuero

* .  *
natual. La superficie de la capa de resina de desprendiTxien
to o la superficie de exfoliación se recubre con material
de cuero sintético tal como resina de poliuretano, y,.a&gai
damente, se estratifica tela de forro sobre el recub^i?:*ien-

* *to de material de cuero sintético, tras lo que se exfolia
* *  *

la lámina de desprendimiento para proporcionar el cueyo'sin
a  $

*  *tético. El cuero sintético formado asi comprende la teda de 
forro y el material de cuero sintético. Sobre la superficie 
del cuero sintético se forma una textura irregular similar 
a la textura superficial inherente al cuero natural.

Antes de ser fabricado, se tiñe usualmente el cue 
ro natural. Se tiñe desigualmente para formar una textura ¡ 
teñida irregularmente o lo que se denomina "una textura ve­
teada". Se desea por tanto dar la textura veteada a la su­
perficie del cuero sintético de tal modo que se proporcione

<
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jel aspecto del cuero natural sobre el cuero sintético forma 
do de este modo. Je conocen varios métodos en la técnica pa 
ra proporcionar cuero sintético con textura veteada.

Generalmente, no se forma una textura veteada ti­
ñendo simplemente cuero sintético. Así, se conoce un método 
de impresión en el que se utiliza un recubridor de fotogra­
bado provisto de un rodillo grabado para imprimir la textu­
ra veteada sobre la superficie del cuero sintético. Este mé 
todo tiene la desventaja de que la textura irregular corres 
pondiente a las arrugas y poros formados sobre la superficie 
del cuero sintético se cubre por la tinta de impresión. íam 
bién se conoce otro método en el que se usa un recubnidar
de cu* hilla orovisto de un rodillo reforzador oue tiéha luna

. . .

textura veteada grabada, para formar la textura sobre la su
oerficie del cuero sintético. No obstante, este método tp.ene

'** *también la misma desventaja que el método de recubridor*de 
fotograbado, y ninguno de los dos métodos es económico debí 
do al número de rodillos necesarios para la textura vataada 
requerida. Además, los dos métodos tienen mala reoroqppl-bili 
dad y necesitan un cierto grado de experiencia para demarro

w  *  *  *

liarlos.
Resumen de la invención ***

Un objeto de la presente invención es proporcionar 
una lámina de desprendimiento que pueda producirse en gran 
cantidad y que pueda usarse para formar diversas textur¿ts 
sobre un sustrato tal como, aunque sin limitarse a él, cue­
ro sintético, sin las desventajas de la técnica anterior 
mencionadas antes.

Otro objeto dé la presente invención es proporcio. 
nar un método oara fabricar la lán:ina dé desprendimiento
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-descrita antes.
Una lámina de desprendimiento de la presente in­

vención comprende ana lámina de apoyo, ana capa de resina 
de desprendimiento y una capa de textura, estando situada 
dicha capa de textura directa o indirectamente sobre el la­
do opuesto de la capa de resina de desprendimiento con reía 
ción a una superficie de exfoliación de la misma. La lámina 
de desprendimiento de la presente invención es útil, espe­
cialmente como lámina de desprendimiento utilizada en la fa 
bricación de cuero sintético.
Descripción breve de los dibujos

La Figura 1 es una vista en corte transversaL'.de 
una lámina de desprendimiento según la primera realización* i * *
de la oresente invención, en la que una capa de textura estjá
situada en el lado opuesto de una lámina de apoyo con ras-

* . +pecto a una capa de resina de desprendimiento.
La Figura 2 es una vista en corte transversal de

una lámina de desprendimiento según la segunda realizao&ón
de la oresente invención, en la que una capa de textún^*est¡á
situada entre una capa de apoyo y una capa de resma/de* des

. . . .

prendiptiento. e *
La Figura 3 es una vista en corte transversal*de 

una lámina de desprendimiento según la tercera realización 
de la presente invención.

La Figura 4 es una vista en corte transversal de 
una lámina de desprendimiento según la cuarta realización 
de la presente invención.
Descripción detallada de la invención

Se describirá ahora con relación a los dibujos 
que se acompañan una lámina de desprendimiento y un método

11014
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-para fabricar la lámina de la presente invención.
Las Figuras 1 a 4 ilustran vistas en corte trans­

versal de láminas de desprendimiento según la presente inven 
ción. En cada dibujo, las referencias (a), (b), (c) y (d) 
designan una lámina de apoyo, una capa de resina de desoren 
disiento, una capa de textura y una capa adhesiva, respecti 
vamente. Se prefieren las realizaciones mostradas en las Fi 
guras 3 y 4 cuando, por ejemplo, se usa como lámina de apo­
yo papel grueso con mala ictprimibilidad. Los materiales pa­
ra las casas (al) y (a2) pueden ser iguales o diferentes.

Entre los ejemplos de materiales para la lámina 
de soporte (a) se incluye papel tal como papel kraft^.p.Qpel 
de envolver, papel satinado a máquina y papel de pasta.guí*
mica, y tela no tejida. Por ejemplo, puede usarse como lámi

2na de apoyo (a) papel con un peso de base de 50 a 200 g/pi ,*. .
y puede usarse como lámina de apoyo (a2) en la Figura 3*.pa- 
peí que tenga un peso de base de 20 a 50 g/m , por ejemplo, 
papel de seda. *

Entre los ejemplos de materiales para la c^jaT-de* w w *
resina de desprendimiento (b) se incluyen poliolefinaa.ta-

*  *  *

les como polietileno y polipropileno, resina de siliclpná,
* * * *resina alquidica, resina de polimetilpenteno y similares.

El espesor de la capa de resina de desprendimiento (b) está 
en el intervalo de 3 a 100 preferiblemente 5 a 50
Aunque la superficie o superficie de exfoliación de la capa 
de resina de desprendimiento (b) puede ser lisa o gofrada, 
una lámina de desprendim.iento de uso en la fabricación de ! 
cuero sintético tiene preferiblemente sobre la superficie 
de exfoliación una textura gofrada, que es complementaria 
de las arrugas, poros y similares inherentes al cuero natu-

11014
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-ral.
Se utiliza como material para la capa de textura 

(c) una composición de tinta o pintura. Por ejemplo, puede 
usarse una composición de tinta o pintura en donde se mez­
cla con un disolvente o un diluyante una mezcla de aditivos 
conocidos tales como un vehículo, un colorante tal como pin 
tura o pigmento, un plantificante, un estabilizante, una ce 
ra, una grasa, un agente secante, un co-agente secante, un 
agentn—§ndurecedor, un agente espesador, un dispersante, 
unajcarga y similares. Ejemplos de vehículo incluyen grasas
y ^caites tales como aceite de linaza, aceite de soja, aceiv **"te secante sintético y similares, resinas naturales y..t?a-
tadas tales como colofonia, colofonia hidrogenada, éáte? de

*****
colofonia, colofonia poliinerizada y similares, resinas sin-

4.
téticas tales como resina fenólica modificada con colofonia., 
resina fenólica 1005=, resina maleica, resina alquídica,*.re­
sina de petróleo, poliolefinas cloradas tales cono polipro­
pileno clorado, resina vinílica, resina acrílica, resiné de
ooliamida, resina epoxídica, resina aminoalquídica, t*Q*áina

* .

de ooliuretano y similares, derivados de celulosa tales*co- * * * * + *
* *  *  *mo nitrato de celulosa, etilcelulosa y similares, derivados
w *

de caucho tales como caucho clorado, caucho ciclado y'simi­
lares, cola, caseína, dextrina, zeína y similares. Puede 
añadirse a la composición de tinta o pintura un agente de so 
piado. En este caso, tras formarse la capa de textura median 
te, por ejemplo, impresión, puede expandirse el agente de j** 
soplado para formar una capa de textura más gruesa que no j 
puede obtenerse por impresión. Ejemplos de tal agente de so 
piado incluyen un agente de soplado inorgánico tal como bi­
carbonato sódico, carbonato amónico, borohidruro sódico,
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-cxihidruro ¡le silicio y sigilares, un agente de soplado or­
gánico tal como azodicarbonamida, azobisisobutironitrilo, 
dinitrosopentametilentetramina, p-toluensulfonilhidrazida, 
4,4 -oxibisbencenosulfonilhidrazida y similares, o un micro 
balón (o microesfera) que comprenda una microcápsula de re­
sina sintética en la que esté contenido un gas o un disol­
vente orgánico con bajo punto de ebullición.

Se explicará ahora un método para fabricar una lá 
mina de desprendimiento de la presente invención.

Puede fabricarse fácilmente una lámina de despren 
disiento como 3 e representa en la Figura 1 formando una lá­
mina de base consistente en una lámina de apoyo (a) y.una
capa de resina de desprendimiento (b), y, seguidamente,. Jfor*****
mando una capa de textura (c) sobre la lámina de apoyo (a) 
de la lámina de base. La lámina de base ouede fabricarse, me 
diante un método de recubrimiento en el que se recubre la. 
lámina de apoyo (a) mediante recubrimiento con rodillo, re­
cubrimiento por fotograbado o similar, o por medio de .uiT. rjs 
cubrimiento por extrusión de la resina de desprendimiento, 
con un líquido de recubrimiento que contiene el material de
resina de desprendimiento. Alternativamente, la pelícúl¿). de

* *
resina de desprendimiento puede estratificarse sobre *la TLa- 
mina de apoyo (a) mediante un adhesivo o por fusión térmica.

Sobre la lámina de apoyo (a) de la lámina de base 
obtenida así, se forma una capa de textura para dar la lá­
mina de desprendimiento de la Figura 1. La capa de textura 
puede formarse mediante diversos métodos convencionales ta-j 
les como (1) offset, fotograbado, impresión tipográfica, e.s 
tarcido, transferencia, o impresión electrostática, (2) re­
cubrimiento con rodillo, por fotograbado, con cuchilla o
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ñor rociada, o (3) dibujo o pintura. La capa de textura pue 
de ser transparente, semiopaca u opaca, y también puede es­
tar o no coloreada. El espesor de la capa de textura es de 
5 /un a 1 mm, preferiblemente de 5p(¿ni a lOO^tm, y puede ser 
escalonada.

La lámina de desprendimiento de la Figura 2 puede 
fabricarse formando la capa de textura (c) sobre la lámina 
de apoyo (a) mediante cualquiera de los métodos descritos 
antes, y formando a continuación la capa de resina de des­
prendimiento (b) sobre la capa de textura (c) mediante el 
método de recubrimiento o el de estratificación. En este ca 
so, debe entenderse que la capa de resina de desprendimien­
to (b) se forma sobre la cara opuesta de la lámina der Qgoyo 
(a) con relación a la capa de textura (c), para dar la lámi
na de desprendimiento como se representa en la Figura 1.

* +
La lámina de desprendimiento de las Figuras 3*!ó 4 

puede fabricarse como sigue. Primeramente, la lámina de ba­
se que consta de la lámina de apoyo (al) y la capa de.TAsi-
na de desprendimiento (b) se fabrica oor el método aateisiorh

-Separadamente, según el método mencionado antes, se f a w a* t *
la capa de textura (c) sobre la lámina de apoyo (a2),*.*que 
es de un material igual o diferente al de la lámina dé-ápo- 
yo (al). La lámina resultante, consistente en la lámina de 
apoyo (a2) y la capa, de textura (c), se estratifica sobre 
la lámina de apoyo (al) de la lámina de base por medio de 
la capa adhesiva (d), para dar la lámina de desprendimiento 
de las Figuras 3 ó 4. Puede usarse para la capa adhesiva 
(d) un adhesivo con base en un disolvente, o en emulsión. 
Las específicamente, puede usarse un adhesivo en emulsión 
que utilice como vehículo un copolínero de etileno-acetato
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-de vinilo, una resina acrílica o sigilar, o un adhesivo ba­
sado en un disolvente que use como vehículo poliuretano, 
una resina epoxídica o similar.

Sobre la capa de resina de desprendimiento (b) de 
la lámina de desprendimiento obtenida así, se proporciona 
una textura complementaria de las arrugas o poros que se en 
cuentran sobre la superficie del cuero natural. En comecuen 
cia, la lámina de desprendimiento obtenida de este modo es 
muy útil para la producción de cuero sintético. La textura 
complementaria puede estamparse en relieve fácilmente antes 
o después de la formación de la lámina de desprendimiento.

Se describirá ahora un método para fabricar'-eúero 
sintético usando la lámina de desprendimiento de la presen­
te invención.

Un líquido de recubrimiento que contiene material
de cuero sintético tal como poliuretano y un colorante tal
como un pigmento o tinte se emplea para recubrir la superfi
cié de exfoliación de la capa de resina de desprendimiento
(b) de la lámina de desprendimiento mediante un recubj?i&or
de cuchilla, y, a continuación, se seca oara formar Jñh'.oe-. + *
lícula coloreada sobre la que se estratifica después una 
tela de forro usando un adhesivo. La lámina de desprendi­
miento se exfolia después para dejar el cuero sintético. En 
la parte correspondiente a las áreas impresas de la capa 
de textura, el espesor del material de cuero sintético que
contiene colorante se hará más delgado oara formar áreas co-¡
loreadas claras sobre el cuero sintético, mientras que en 
la parte correspondiente a las áreas no impresas de la capa 
de textura, el espesor del material de cuero sintético que 
contiene colorante se hará más grueso para formar sobre el
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-cuero sintético áreas coloreadas oscuras. Cono resultado, 
se obtiene ana textura coloreada clara y oscura correspon­
diente al espesor de la capa de textura. Con este cátodo, 
no hay eliminación de la textura de arrugas y poros.

Puede aplicarse más de un líquido de recubrimien­
to de material de cuero sintético que contenga diferentes 
clases o cantidades diferentes de colorante, y secarse al 
mismo tiempo para formar cuero sintético. En caso de que se 
apliaue más de un líquido de recubrimiento que contenga co­
lorante en concentración diferente, se prefiere aplicar pri 
mero los líquidos que tengan mayor concentración y seguir 
por los líquidos que tengan menor concentración.

Las ventajas de la lámina de desprendimiento de
* *w*la presente invención se relacionan como sigue:

(1) Puede usarse una técnica de impresión, por le
que puede formarse cualquier textura. Puesto-jfue 
el espesor de la capa de textura puede graduarse 
en el intervalo de 5 a 50^um, puede desarrollarse 
fácilmente una nueva textura. . ...
(2) El uso de una técnica de impresión mejoré la* " * * w *

* * areproducibilidad de la textura diseñada. Leáian- 
te el uso de una técnica de impresión, puede.'pro­
ducirse en gran cantidad a menor coste una lámi­
na de desprendimiento uniforme y normalizada.
(3) Como se ha explicado antes, se recubre la ca 
pa de resina de desprendimiento de la lámina de 
desprendimiento con una composición de resina que 
contiene colorante, para proporcionar una pelícu 
la, cuyo espesor y en consecuencia su densidad di; 
reflexión cambia según el espesor de la capa

Hojnnwm. -7
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- de textura. Por lo tanto, la lámina de desprendi­
miento de la presente invención puede usarse ven­
tajosamente para fabricar cuero sintético, y pue­
de proporcionar sobre el cuero sintético una tex­
tura veteada.
La presente invención se explicará con detalle 

ahora en relación a los siguientes Ejemplos, a los que no 
se limita la presente invención.

Ejemplo 1 pUna lámina de apoyo (papel kraft de 130 g/m") se
imprimió con una composición de tinta constituida por 55
partes en peso de resina de polipropileno clorado, 2 0..3 py-
tes en peso de pigmento de carga y 25 partes en peso Jde. yi-

* * * * *

leño, usando un rodillo de fotograbado de 150^%m de profun­
didad, para formar una capa de textura de unos 40 a 45/¿m

** *de espesor seco. Sobre la capa de textura, se estratifico
una película de polipropileno de 30yM.m de espesor, mediante
un procedimiento de estratificación por extrusión. ...*.

La superficie de la resina de polipropileno^ 36-go* * * *fró después para formar sobre ella una textura gofrada.jaom-
+ * +# # * *olementaria a las arrugan o poros inherentes al cuero,natu-+ * *

ral.
La lámina de desprendimiento formada así tenía 

unos lóO^um de espesor en las partes no impresas y unos 210 
de espesor (máximo) en las partes impresas.

La superficie de resina de polipropileno de la lá 
mina de desprendimiento se recubrió con una solución de po-; 
liuretano pigmentada (A) (contenido de pigmento 2,0^ en pe­
so, contenido de sólidos 25% en peso), en una cantidad de 

2¡unos 100 g/m , usando un recubridor de cuchilla con un an-

11014
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película pigmentada, de unos 2 0 ^ m  de espesor.

Se recubrió la crinera película con otra solución
de poliuretano pigmentada (3) (usando el mismo pigmento de
la solución (a), contenido 0,5^ en Deso, contenido de sóli-

2dos 305u en peso), en una cantidad de unos 100 g/m , usando
un recübridor de cuchilla con un ancho de ranura de 0,12 mm,
y se secó para formar la segunda película.

Se recubrió la segunda película con un adhesivo
de poliuretano de dos componentes (conteniuo de sólidos 355*
en peso) en una cantidad de unos 200 g/m , usando un recu-
bridor de cuchilla, tras lo que se estratificó sobre ella
inmediatamente una tela de forro (tela de una cara en r&al-

* * ** +*ce, de algodón). Después de secar, la lámina estratificada
se maduró durante 43 horas a 453C, en un baño a temperatura
constante, para curar el adhesivo de poliuretano de d5s.*com
ponentes. Iras enfriarse a temperatura ambiente, se exfolió
la lámina de desprendimiento dejando el cuero sintético.^

La densidad de reflexión de la superficie 3el..cue
* * ^  *ro sintético formado asi se midió mediante un Densitómetro
* * *

de Reflexión Lacbeth (Tipo RD 914, fabricado por LacbytA, 
áE.UU.). Los resultados se dan en la siguiente tabla.:.**

Ne¿?ro Azul Rojo Amarillo
Superficie correspondiente
a las partes no impresas 1,24 0,7<5 1,62 1,90

Superficie correspondiente
a las partes impresas 1,05 0,67 1,30 l,7ó

30
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- Así, el espesor del cuero sintético, y consiguien
teniente la densidad de reflexión del color de la superficie 
del cuero sintético, cambian en las partes impresas.

De este modo, puede obtenerse cuero sintético con 
la textura teñida irregularmente inherente al cuero natural, 
mediante el uso de una lámina de desprendimiento sobre la 
que se forra una textura correspondiente a la textura teji­
da irregularmente.

Ejemplo 2 2Una cara de papel kraft de 130 g/m se cubrió con
una película de resina de polipropileno de 30y&m de espesor
que se gofró. La otra cara del papel kraft se imprimió.A°n
una composición de tinta que tenía un agente de soplgdo;

*****
(usando cono vehículo un copolímero de etileno-acetato de
vinilo New Dipole .7-211, y con un contenido de sólidos ĉ el*. ,

62% en peso, fabricado por DAINICHI-33IKA KOGYO, Japón)*,, 
utilizando un rodillo de fotograbado de 100/Km de profundi­
dad para formar una capa de textura de lO^^n de espesor.'.se-
co. El espesor de la lámina de desprendimiento fué d$.93s0

*  *  *  *

en las partes no impresas y de un máxime de l70^Km.aa
*  *  *  *las partes impresas. * * *Se recubrió dos veces la superficie de resina'de 

desprendimiento de la lámina de desprendimiento con una con 
posición de resina de poliuretano pigmentada (contenido de 
sólidos 30% en peso), usando un recubridor de cuchilla con 
un ancho de ranura de 250yt4a, y se reoitió el procedimiento 
del Ejemplo 1 para formar cuero sintético con una textura ! 
similar a la textura teñida irregularmente de una superfi­
cie de cuero natural.

Ejemplo 3
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Se imprimió una lámina de-apoyo (papel kraft de 
130 g/m ) con una composición de tinta consistente en 65 
partes en peso de resina de poliuretano, 15 partes en peso 
de pigmento de carga y 20 partes en peso de agua, usando un 
rodillo de fotograbado de 150^Mm de profundidad para formar 
una capa de textura de un esoesor de 40 a 50/¿ra, que se cu­
brió desoués con una película de resina de polipropileno de 
30^mn de espesor, que gofró posteriormente. Se obtuvo una 
lámina de desprendimiento que tenía una capa de textura si­
tuada entre una lámina de apoyo y una capa de resina de des 
prendimiento (véase Figura 2). El espesor de la lámina de 
desprendimiento fue de unos lóO^nm en las partes no i&gppsa 
y menor de unos 250/¿m en las partes impresas. J J

La lámina de desprendimiento se usó para fabricar 
cuero sintético de manera similar a la del Ejemplo 1. .

Ejemplo 4
Una cara de una lámina de apoyo (papel kraft de

130 g/m ) se cubrió con una película de polipropileno da*.30
/MR de espesor, que se gofró después. La otra cara de ^gf'lá-
mina de apoyo se imoriaió por fotograbado con la comoosíeióh

*  +  *

de tinta del Ejemplo 2, usando un rodillo de fotograbado*de 
lOO^Km de oronfundidad, para formar una capa de textura de 
un espesor seco de 30/*m. El espesor de la lámina de desprei 
dimiento así formada fue de loO/im en las partes no impre­
sas y el espesor máximo de la lámina fue de l9 0/¿m en las 
partes impresas.

La lámina de desprendimiento se usó para fabricar 
cuero sintético de manera similar a la del Ejemplo 1.

Ejemplo 5
Una cara de una lámina de apoyo (papel kraft de

11014
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430 g/m^) se cubrió con una película de polipropileno de 30 
/.en de espesor, que se gofró seguidamente. La otra cara ¿e 
la lámina de apoyo se imprimió por fotograbado con la ccmpc 
sición de tinta del Ejemplo 2 usando un rodillo de fotogra­
bado que tenía profundidades de lOO^m, óO^ttm y 40/¿m, para 
formar una capa de textura con un espesor seco de 30^nm, 18 

y 7^nm.
La lámina de desprendimiento así formada se usó 

para fabricar cuero,sintético que tenía una textura de cua­
tro calidades de densidad de reflexión de color.

Ejemplo ó
Se imorimió papel tissú de 22 g/m de manera simi

lar a la del Ejemplo 5, para formar sobre él una capa?de*
textura. Se cubrió una cara de una lámina de apoyo (papel2 'kraft de 130 g/m ) con una película de poliorooileno de 30t*
Âcn de espesor, que se gofró después. El papel tissú sobr^ 
el que se había formado la capa de textura se estratificó 
sobre la otra cara de la lámina de apoyo, usando un adhesi­
vo. . ...

La lámina de desprendimiento así formada se. ̂ só
* * *para fabricar cuero sintético de manera similar.a la del 

Ejemplo 1.
Ejemplo 7
Se imprimió papel tissú de 22 g/m de manera simi 

lar a la del Ejemplo 1, para formar una capa de textura. Se 
cubrió una cara de una lámina de apoyo (papel kraft de 130 
g/m ) con una película de resina de polipropileno de 30^Mmi 
de espesor, que se gofró luego. La otra cara de la lámina 
de apoyo se unió a la cara no impresa del papel tissú, usar 
do un adhesivo de tipo resina de poliuretano, para obtener

*.* *

I

11014
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-una lámina de desprendimiento.
La lámina de desprendimiento fabricada de este mo 

do se uso de manera similar a la del Ejemplo 1 para fabri­
car cuero sintético con una textura veteada.

Ejemplo 3
Se formó una ca.3a de textura sobre una superficie

,  * *satinada a maquina de papel kraft satinado a maquina blan­
queado, de manera similar a la del Ejemplo 1. se recubrió 
una cara de una lámina de apoyo (papel kraft de 130 g/m ) 
con una película de resina de polipropileno de 30^/<m de es 
pesor, que se gofró seguidamente. La otra cara de la lámina
de apoyo se unió a la cara impresa del papel kraft usando*****
un adhesivo de tino emulsión de cooolímero de etileñot-aceta* '**to de vinilo, para fabricar una lámina de desprendimiento.

La lámina de desprendimiento fabricada de este me*
do se usó de manera similar a la del Ejemolo 1 oara fabgi-

*

car cuero sintético, que tenía una textura veteada color^ea^
da clara y oscura.

- *.
* *  ** * * * ***,* <!*

11014
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REIVINDICACIONES

Los puntos que como característica de novedad se 
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Modelo 
Ae Utilidad en España, por VEINTE años, son los que se re­
cogen en las reivindicaciones siguientes:

13.- Una lámina de desprendimiento, que comprend 
una lámina de apoyo, una capa de resina de desprendimiento 
y una capa de textura, estando situada dicha capa de textu­
ra directa o indirectamente sobre.la cara,inversa de la ca

*

pa de resma de desprendimiento con relación a una supqrfd^ 
cié de exfoliación de la misma. -

23.- La lámina de desprendimiento de la reivindi 
cación 13, en la que la capa de resina de desprendimiento - 
se forma sobre una cara de la lámina de apoyo y la capa de 
textura se forma sobre la otra cara de la lámina de apoyo,

3- .- La lámina de desprendimiento de la reivindi 
cación 13, en la que la lámina de apoyo es papel.

4- .- La lámina de desprendimiento de la reivinsíi 
cación la, en la que la capa de resina de desprendimiento, 
os de un material seleccionado del grupo constituido por 
una poliolefina, una resina de silicona, una resina alquid 
ca y una resina polimetilpentónica.

53.- La lámina de desprendimiento de la reivindi 
cación 13, en la que la capa de textura está situada entre 
la lámina de apoyo y la. capa de resina de desprendimiento.

63.- La lámina de desprendimiento de la reivindi 
cación 13, en la. que el espesor de la capa do textura está 
en el intervalo de 5yí̂ m a 1 mm.
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7- .- La lámina de desprendimiento de la reivindi­
cación 13, en la que el espesor de la capa de textura está 
en el intervalo de 5 ^ m  a 100^m.

8- *** La lámina de desprendimiento de la reivindi­
cación 13, en la que la capa de resina de desprendimiento, 
una primera lámina de apoyo, una capa adhesiva, una segunde 
lamina de apoyo y la capa de textura se estratificaaínte— 
gránente en éste orden.

93.- La lámina de desprendimiento de la reivindi­
cación 13, on la que la capa de resina de desprendimiento,
una primera lámina de apoyo, una capa adhesiva, la capa de*
textura y una segunda lámina de apoyo se estratifican ínte­
gramente en este orden. * *

103.- La lámina de desprendimiento de la reivindi­
cación 13, en la que la superficie de exfoliación de la. hk- 
mina de desprendimiento está gofrada.

113.- "UNA LAMINA DE DESPRENDIMIENTO".
Tal y como se ha descrito en la Memoria aue ante-* .=*

cede, representado en los dibujos que pe acompañan y pára 
los fines que se han especificado. * . .

Esta Memoria consta de diecisiete hojas escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid,
P.A.
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