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MEMORIA DESCRIPTIVA

-

ILa literatura (por ejemplo patentes estadouniden~

ses 3.000.757, Johnston y otros, 19 de Septicmbre de 1.961;
2.973.284, Scmegen, 28 de Pebrero de 1.961) contiene varias
degcripeiones de materisles sintéticos, similares a cuero

5 vy procedimientos pars su preparacién., Aun cuando variogs de
éstos tienen una o mds propiedades dessables gue son iguales
0 aun superiores a las mismas propiedades en un cuero natu-
nal, el logro de un cuero sintético que tiene todas las
propiedades deseables en el mismo grado o mds superior que

10. los de los cueros naturales es dificil. Como quiera que cler-
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tos materiales pldsticos sintéticos son resistentes a la
corrosibn y a la friccidn, no son gl propio tiempo permea-
bles al vapor de agua y no tienen el toque o apariencla de

acabados de cuero.

Se ha desarrollado un cuero sintético que tiene to-
das estas caracteristicas deseables. Se hace esto mediante re-
cubrimientto de un tejido poroso, preferentemente no tejido
6 esters de un material fibroso natural o sintético, tal como
nylén, orlén, dscron, raybn, algodbn, fielitros de pelo animal,
lana y similares, con un plistico de poliuretanc en una cier-
ta forma y soplado y curasdo del poliuretano en una cierta

forma.

La descripeidn detallada que sigue de la invencién,
puede segulirse con referencis a los dibujos que se acompafian

por sl mismos explicativos, en los gue:

Ia figura 1 es una vista en seceidn fragmentaria
puramente esquemitica de un pieza de tejido 1 no tejido con

un polimero de caucho disperso sobre y en el tejido.

La figura 2 es una vista similar de ung placa es-
tampada 2 con una capa de caucho 3 de poliuretano no curado so-
bre ella. '

La figura 3 es ung vista similar del subsirato
impregnado 1 de la figura 1 con un revestimiento de caucho de
poliuretano 4.

La figura 4 es una vista similar de un conjunto
de placa estampada 2 substrato 1, placa de tapa 5 y rellenos

apretados conjuntamente en forma inicial.
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La figura 5 es una vista similar del conjunto de

la figura 4 despuds de una operacidén de soplado y curado.

La figura 6 es ung viste similar de producto final

similar a cuero tras eliminacién de las placas y rellenos.

En la préactica de esta invencidn, primero cubre e -
impregna un tejido fibroso, poroso, no tejido con una compo-
gsicidn de polimero elevada de caucho en un estado fluible,
usualmente un estado substancialmente liguido, tal como un
létex o dispersidén de caucho, o una solueidn de un polimero
de caucho o un plastisol, organisol o similar. ZIntre las
composiciones de polimero elevadas, de caucho que pueden em—
plearse pueden mencionarse el plastisol de cloruro de polivie
nilo, el organisol de cloruro de polivinilo, el poliuretano
(poliuretano inherentemente ligquido o ung solucibn de un
poliuretano, usualmente un producto de reaccidn de un poli-
mero terminado en polihidroxi [poliester, poliéter, o si~
milares] con un diisocianato orgdnico, como se expone por
ejemplo en la patente estadounidense 3,004,939, Varvaro, 17
de Octubre de 1.961, y las referencias citadas en ella), co-
polimeros de caucho de 1,3-butadieno y acrilonitrilo, y com~
binaciones de copolimeros de caucho de 1.3-butadieno y acrilo-
nitrilo con alcohol,;polivinilico. Tras eliminacibn apropiada,
si es necesaria (por ejemplo por medio de rodillos exprimi-
dores) de cualquier excdso de composicidn ligquida de caucho,
la composicidbn se solidifica, es decir, el agua o solvente
gi estd presente, se expulsa mediante calor y/o la composicién

se endurcce (cura o gelifica o funde) por calor. Por ejemplo,



10,

15.

20.

25.

i
=~
i

el plastisol de cloruro de polivinilo recibe calor solamente
para ocasionar el inicio de solidificacidén de caucho (no
contiene agua o disolvente), El organisol de cloruro de poli-
vinilo contiene disolventes orgdnicos que se volatilizan

por calor, El poliuretano liguido puede estar compuesto de
un vulcanizante, tal como 3,3’'-dicloro-4,4’-bifenildiamina
pars ocasionar su curado a un estado sélido por calor. E1l
latex, tal como el de un copolimero de 1,3~butadieno y acri-
lonitrilo, contiene aguz que es expulsada por calor para al-
canzar un depdsito sbélido y usualmente incluye ulteriormente
azufre y aceleradores, que conducen al curado cuando se ca=-
lienta. El término "solidificar" inecluye por consiguiente

el curado y/o "secado", y el segundo incluye la extraccidn

de agua o disolvente., Como un resultado, se retiene igual-
mente disperso en y sobre el tejido no tejido, una cantidad
del polimero superior de caucho igual a desde el 504 al 500%
en peso del tejido no revestido. En la etapa de secado ane
teriormente mencionada, no es necesario que el revestimiento
se efectie enteramente exento de disolvente en esta etapa.
Dependiendo de la aplicacién subsiguiente, el substrato reves-
tido puede aghora ser o no prensado para ssegurar ung superfick
lisa. La figura 1 del dibujo presenta uno de tales substratos

de tejido impregnado, revestlido, no tejido.

La eleccidn del substrato, su espesor, y el mimero
de capas paras un espesor dado, y el tanto por ciento de poli-
mero son factores que influencian el togque del cuero acabado

y pueden variarse como se ilusira mds abajo.
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Luego se reviste la superficie de una placa de metal
estampada con un polimero de poliuretano., La place estampada
es ung placa de metal sobre cuya superficie se ha grabado o
galvanizado un dibujo: Por ejemplo, la superficie de esta
placa puede ser una réplica de la superficie de una piel
de becerro., El revestimiento de la placa estampadsa se rea-
liza mediante rociado de una composicidn prepolimera de
poliuretano en solucidn en un disolvente apropiado sobre la
superficie grabada o decorada de otra forma de la placa de
metal, precalentada de 1052 g 1202 C, y luego la placa reves-—
tida se calienta ulteriormente para separar una parte del
disolvente. La eleccidn del disolvente y el tiempo vy ‘tempere~
tura del periodo de calentamiento determina ampliamente la
uniformidad de distribucidn de los poros y la medida de poros
de un revestimiento de poliuretano dado., Si el revestimiento
se calienta durante mucho tiempo o/a temperatura muy elevada,
todo el disolvente necesario para producir los poros se eli-
minard y no pueden formarse poros., Si se calienta a tempera-
tura muy elevada, se realizacd un grado de curado muy grande
y el revestimiento no puede laminarse subsiguientemente para
el substrato. Por otra parte si el revestimiento no se ca-
lienta bastante, se hallard en una condicién fluente para
permanecer como una capa distinta que tiene el grosor,deseado
en la etapa subgsiguiente de laminacidn, y/o los poros serian
muy grandes y distribuldos en forme desigual., En general,
el calentamiento se ajusta para eliminar parte del disolvente

y para producir una pelicula curada muy ligeramente y no so-
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plada, que es de una viscosidad apropiada para aplicar a lg
superficie del substrato, y que es adhesiva a tal superficie,
Cuando se calienta y cura parcialmente en la extensidn apro-
piada, el revestimiento sobre la placa estampada es esencial-
mente sélida pero Aébil, blanda y algo pegajosa, que la dis-
tingue de la condicidn esencialmente liquida @el propolimero
de poliuretano no curado por una parte, y la condicién firme,
fuerte, no pegajosa, elastomérica del poliuretano substancisl-

mente curado en forma total por otra parie.

El disolvente o combinascidén de disolvente puede
ger anhidra. Il agua es nociva a causa de que ocasiona la
formacidn de poros muy grandes. La acetona seca, el tolueno se-
co y de preferencia las combinaciones de los dos son efectivas,
Puede utilizarse ciclohexanona en lugar de acetona. Preferente-
mente, el punto de ebullicidn del disolvente o mezcla de di-
gsolventes es de aproximademente 1102 C, o menos, La medida de
poro puede controlsrse al elegir el disolvente. Generalmente,
debe ubilizarse un disolvenie o0 una mezcla de disolventes, en
los que el poliuretano es soluble y gque puede eliminarse por
calentamiento dentro de una zona de temperaturs practicable.
Una temperatura conveniente y practicable para esta etapa es
desde aproximadamente 1052 C g 1202 ¢, El revestimiento se
prepara vsualmente por aplicacién de 2, y con mucho 8, rocia-
das con objeto de obtener el grosor deseado, pOr ejemplo en
torno de 0,003 a 0,005",

Tras cada rociado, la placa se calienta por un tiempo

y temperatura proyectados para dar una pelicula de las carac—
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teristicas anteriormente descritas usualmente a unos 220-2502R,
durante 1 a 2 minujos. Tal placa revestida se representa en lg

TPigura 2.

Poliurctanos apropiados son bien conocidos en el arte.
Se describen, en principio, por Luller, en Rubber Chem. & Tech.,
26, 493 (1953).

Una férmula de rociado tipica es:

ateriales: Partes en peso
Poliurctano 100
Diclorobenzidinag T
Pigmento (opcional) 6-10
Acetong 21
Tolueno , 83

El substrato anteriormente descrito e impreghado
pero poroso se reviste ahora recientemente, tal como por rocia-
do, con una solucidn de poliuretano en una forma tal que las
fibras de la superficie del substrato se revisten con el poli-
mero de poliurctano sin llenar los intersticios (como se repre-
senta en la Figura 3), ¥ cuando este revestimiento de poliureta- -
no estd aun en una condicién himeda, no curada, se pone en
contacto con la superficie revestida de poliuretano de la
placa de metal estampado. Il revestimiento de poliuretano
himedo, no curado en las fibras del substrato sirve para
adherir el substrato al revestimiento de poliuretano sobre la
placa estampada. Se comprende que el revestimiento de poliu~
retano sobre la placa estampada se halla al propio tiempo en

una condiecidn no soplada y solawmenie ligeramente curada. Como
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se muestra en la figura 4, el conjunto se situa contra una
placa de tapa separada de la placa estémpada por rellenos meté-
ligos que no son en grosor como el grosor total del substrato
revestido mds el revestimiento en la placa estampada, de forme
5, que el conjunto se comprime ligeramente entre la placa de tapa

rigida inflexible y la placa estampada rigida, inflexible, con
la ayuda de una presidn hidrdulice convencional apropiada o
similar. EL grosor de log rellenos se elige de forma que
un producto final integramente adherido y bien conformado de

10. buen toque y exento de inflexibilidad y acartonamiento. El gro-
sor variard en dependeicia del grosor del revestimiento de poliu—
retano y del grosor del substrato utilizado. Para reproducir la
plel de hecerro natural, los rellenos se ajustan para dar un
grosor de aproximadamente 0,050 pulgadas (que es algo menos

15. que la suma del espesor de substrato revestido mas el grosor

del revestimiento en la placa estampada. En general se aplicard,

para buenos resultados, un revestimiento de un grosor de unas

0,006 a 0,010 pulgadas a la placa estampada prescindiendo del

grosor del substrato.

20, Aun cuando puede utilizarse un revestimiento mds grue-

so sobre la placa, no resultaria una me jora adlcional y seria

més caro.

Como se indica, se realiza la laminacidn al situar
la superficie revestida ligeramente curada de la placa estan~
25. pada y la superficie revestida, himeda, no curada del substrato
en contacto uniforme y firme entre si, encerréndose con los
rellenos y placa de tapa como se describey, y calentando de

mevo el conjunto a temperatura de curade, por sjemplo 1502 G,
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durante un t;empo suficiente, por ejemplo 10 minutos, de forma
que el material se cura a un estado s6lido, resistente, elas-
tomérico. El revestimiento de poliuretano sobre la placa es—
tampada y el revestimiento de poliurctano sobre el substrato
se vuelve integramente en una Unica capa enlazada al substra-
to de tejido durante esta etapa de curado y al propio tiempo,
el reveztimiento se hace asimismo miecroporoso, como un resul-
tado de la volatizacidn del disolvente contenido en el reves—
timiento., Cada volatizacibn ocasiona una expansién o soplado

del revestimiento, como se muestra en la figura 5.

Il producto final tiene la gpariencia y toque de
cuero acabado. BEs mds poroso que el cuero y tiene mayor per—
meabilidad al aire que el cuero. Is permeable al vapor de
agua, Tiene mayor rdsistencia a la abrasidn que el cuero na—
tural.

La invencién se ilustra ulteriormente, pero no se

limita, por el ejemplo siguiente.

Un mol de un adipato de polietilenpropileno, que
tiene una relacidn molar de 70 de etileno/30 en propileno,
un mol en peso de aproximsdamente 2,000 y yue termina en gru-
pos hidroxilicos, se mezcla con 2 moles de diisocianato de
4,4’ -metilendifenilo y se calienta durante 1 hora a 1002 C,
para obtener un prepolimero de poliuretano fluido. El propo-
limero es un material terminado de isocianato, soluble, ho
curado, Lste polimero se realiza en una solucidén de la compo=-

sicibn siguiente:
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Materiales: Parte en peso

Propolimero de poliuretano precedente, fluido 100

3;3'~dicloro-4,4'~bifenildiaming 7
Composicidn de pigmento 6
Acetona 127.

1l Por ejemplo Claremont Dispersion 4,000 DIPB-1,

Una pieza de tejido de nylon, no tejido, disponible
comerciglmente (Pellon 979-W) se sumerge en la solucidn anterior,
luego se exprime entre rodillos de acero separados 0,035 pulga-
das y que marchan a 6 pies por mimito, y a continuacidn se

secan durante 5 minutos a 952 C., La toma es de 302%,

El substrato de nylon impregnado se prensa luego
liso a 0,050 pulgadas durante 5 minmtos a 1502 C, con 0,050
pulgadas de relleno. El prepolimero de poliuretano inicis asi
el cubado {por accidn de enlace transversal de la 3,3'-dicloro~
4,4’ -difenildiemina sobre los grupos de isocianato del prepoli-
mero) a un estado sélido dentro del substrato de nylon, que sun

Permanece sin embargo poroso,

Ia solucidn de prepolimero de poliuretano siguiente

g6 preparas
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Materiales: Partes en peso

Prepolimero de poliuretano fluido,
antes descrito 100

3,37’-dicloro~4,4’-diaminobifenilo

Composicidn de pigmento 6
Acetona (anhidra) 28
Tolueno (anhidro) 83

Una cara de la muestra de substrato de nylon im~
pregnado se rocia ahora con una cantidad suficiente de esta
solucidén de forma que se deposite un revestimiento superfi-
cial aue sera equivalente a 4 gramos por pie cuadrado en peso

Beco.

Se calienta ung placa estampads, de acero apropiado
a 2252 C en un horno de aire, la place estampada se separa
del horno, y, mientras se halla a esta temperatura, se rocia
muy ligeramente con la solucidén anterior del poliuretano, lue-
go se devuelve al horno a 107¢ ¢ durante 1 1/2 minuto, a con-
tinuacidn se extrae de nuevo y se rocia con un revestimiento
més denso de la misma solucidn de poliuretano, y se devuelve
de nuevo al horno durante 1 1/2 minuto. Bajo estas condicio-
nes, el revestimiento retiene gun disolvente considerable y
se cura solo muy ligeramente y no es poroso. Bl revestimiento
es s6lido pero aun relativemente blando. Un prensado muestra
que cuando este revestimlento se halla completamente curado

¥y soplado el grosor serd de unas 0,003,
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La superficie asi revestida de la placa estampada de
prensa ahora contra la superficie roclada y aun pegajosa del
substrato de nylon revestido. La cara reversa, no rociada del
substrato se dispone sobre una placa de tape de metal, y los
rellenos de metal de 0,050 pulgadas de grosor se sitdan entre
la placa estampada y la placy de tapa de forma que permitan
al eonjunto revestido ser curado bajo ligera presidn y asegu-
rar asi la conformacidn firme de la pieza y buena adhesidn del
poliuretano al substrato. Bl grosor del conjunto del substrato
vy revestimlento gobre la placa estampada es ligeramente mayor
que el espacio previsto por los rellenos, con el resultado
de que el laminado se comprime ligeramente entre las placas
como se indica en la figura 4. Durante el proceso de calen—
tamiento, el poliuretano se expande como se explica previa-
mente en razdn de la vaporizacidn del disolvente contenido
en el poliuretano., Cuando el poliuretano se expande, el subs-
trato presiona contra la placa de cubricidn rigida inflexible,
v asi se ejerce una presidn definida sobre el laminado, asegu-
rando la buena adhesidn y la conformacidn apropiada del la-
minado en la forma plang deseada. EL conjunto se cura durante
10 minutos a 1502 C para producir un producto similar al
cuero de 0,050 pulgadas de espesor. La muestra similar a cuero
se extrae del molde frio y se encuentra que tiene una aparien-
cia y toque de cuero acabado. Si se desea, puede realizarse
las etspas descritas continuamente, El caucho de poliuretano
curado no es adherente a la placa estampada. DLa superficie de

poliuretano tiene impreso permanentemente sobre ella el carac-
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ter superficial de la placa egtampada. El poliuretano forma un

revestimiento microporoso continuo sobre el substrato poroso.

Se observaron las propiedades siguilentes:

Resistencia a la tensidn, libras por pulgada cuadrada * 1500
5 Tanto por ciento de alargamiento a la rotura 125
Desgarre al cosido, libras 2 25

Permeabilidad al vapor de agua, pérdida de peso, gramos 3 0,9

1 licLaughlin & Thels, "The Chemistry and lianufacture of Leather®
10, Reinhold. New York, Hew York, 1945, pigina 768,

2 Ibid., Method E, pdgina TTl.

3 ElL valor de 0,9 representa la pérdida de agua (en gramos)

a través de una muestra de 10 cm® en un dfa cuando se mide

mediante el método descrito por el Fisher Scientific Company
15, en direcciones que son suministradas con el Payne Permeability

Cup descrito en su catdlogoe 13, articulo mimero 338,

Otros poliuretanos convencionales pueden ser substitui-
dos por aquellos mostrados en los ejemplos de trabajo, particu-
larmente aquellos que son poliuretanos terminados en isocianato

20, hechos por reaccién de un poliester substancialmente lineal
‘terminado en hidroxi (por ejemplo producto de auto—condensacidn
de dcido glicol dicarboxilico) con un exceso de un diisocianato.
Usualmente el glicol contiene de 4 a 20 4tomos de carbono y el

dcido contiene de 4 a 20 dtomos de carbono.

25, Entre los glicoles utilizados pueden mencionarse el

etilenglicol, el 1,2-propilenglicol; el 1,3-propilenglicol, el
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tetrametilenglicol, el 1,2-metilenglicol, el 2-huten~l,4-diol,
el 1,6-hexandiol, el 2,2’-%iodietanocl, el 2-metil-l,5~pentilen-
glicol y el 2-etil~l,3-propilenglicol. Entre los dcidos utili~
zados pueden mencionarse el dcido suceinico, el feido maléico,
el 4cido fumirico, el geido metilsucefnico, el 4eido glutdrico,
el dcido pimélico, el dcido subdrico, el deido azelaico, el
dcido sebdsico, el deldo Ftdlico, y el deido tereftdlico. Usual-
mente, se utiliza una cantidad tal de glicol como para dar un
polidster que tenga un mimero hidroxilico de 20 a 225 y de
preferencia de 36 a 75, y un valor de dcido bajo inferior

de 6 y de preferencia menor de 1. El peso molecular del
polidster alcanza usualmente de 500 a 5000 v de preferencia

de 1500 g 3000, En general los poliésteres mds apropiados

son principalmente lineales en tipo, con nilveles de punto

de fusidn de 902 C o inferiores. Para hacer el prepolimero,

se reacciona el polidster con un isocianato orgdnico, o un
diisocianato alifdtico tal como diilsocianato 1,6-hexamebi-
lénico, diisocianato 1,4-tetrametilénico, diisocianato 1,10-
decametilénico, diisocianato 1,4-ciclohexilénico, y 4,4'-
metilenbis (eciclohexilisocianato), o un diisoclanato aromdtico,
tal como diisocianato metafenilénico, diisocianatb metaxilie
1lénico, diisocianato p-fenilénico, diisocianato p,p’~difeni-
lico, diisocianato 1,5-naftalénico, diisocianato 2,4-tolue-
nico, y diisocianato p,p’-difenilmetdnico. Ususlmente se
utilizan en torno de 1,5 a 5 moles de diisoclanato para cada
mol de poliédster. Tal "prepolimero" de poliuretano, como se

utiliza en la invencidn, es un material soluble, no curado
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(usualmenre un 1iquido), pero es capaz de ser curado o con-
vertido a un estado elastomdrico, enlazado transversalmente,
insoluble, sdlido mediante la accidén de agentes de curado
bifuncionales convencionales. Para propdsitos de la inven-
cidn, tales agentes de curado convencionales incluyen ami-
nas tal como, p,p’~-diaminodifenilmetano, p-fenilenodiamina,
tetrametilenodiaming, 1,6-hexametilenodiamina y 3,3’~dicloro-
4y4°-vifenildiamina, aminoalcoholes, tal como etanolamina,

y alcohol p-aminobenzinico, alcoholew polihidricos tales

como glicerol, trimetilolpropano, y 1,4-~butandiol. Tal agente
de curado se¢ mezcla ademss oon el prepolimero de poliuretano
y disolvente para realizar la solucidn de rociado anterior-
mente descrita. Aungue el agua es un agente convencional

del curado para los poliuretanos no puede utilizarse como

el agente de curado a causa de que el gas anhidrido carbdnico
es un subproducto de la reaccidn de curado con agua. Tal

gas conduce a la formacidn de poros toscos y produce un me-
terial que no tiene las caracteristicas presentemente de-
geadas. Dependiendo de tales variables como del prepolimero
de poliuretano particular empleado, la cantidad y clase de
agente de curado, la clase de dispositivo de calefaccidn
empleado, el grosor de la placa estampadg y placa de cubri-
cibn, y otros factores, el poliuretano pusde curarse sobre
una amplia gama de combinaciones tiempo-temperatura (por
ejemplo 3 minutos o menos a 1 hora o mds en aproximadamente
120-150¢ (), relaciondndose en general el tiempo y la tem—

peratura inversamente,
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dun cuando se ha descrito durante sl presente pro-
cedimiento trabajar a base de placas, tambien es posible tra-
bajer en forma continua aprovechando nna banda de transporte
de papel o metdlica, lisa o gofrada de une naturaleza similar

a las places.

il
-
[
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Descrito el objeto del presente invento se declaran
como no divulgadas ni practicadas en Espafia las siguientes

reivindicacliones:

1.~ Un método de fabricar cuero sintético, caracteri-
5. zado porque comprende impregnar un tejido poroso, fibroso, no
tejido, sin llenados de intersticios, con une composicidn de
polimero superior, liquido, de caucho en una cantidad igual des-
de al 50% al 500% del citado polimero en peso del tejido para
proporecionar un substrato poroso, comprendiendo la citada
10, compogicidn polimera un peliuretano no curado termina en
igoclanato y un vulcanigante del mismo, calentar el subs—
trato impregnado para curar el prepolimero de poliuretano
e un estado elastomérico, sdélido, en el substrato, revestir
una placa estampada con una solucidén anhidra que comprende
15, un disolvente, un prepolimero de poliuretanc no curado, ter—
minado en isoeianato, y uno de sus agentes de curado, elimi-
nar solamente una parte del disolvente al calentar el re -
vegtimiento sobre la citada placa desde 1 a 3 minutos a
105-1202 ¢ para proporcionar una peliculas no soplada, par—

20, cialmente curada, que aun contlene disolvente, a plicar un
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25.
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revestimiento ulterior reciente de la citada solucidn de
prepolimero de poliuretano a las fibras superficiales del
substrato poroso sin llenar sus intersticlos, situar la
citada superficie revestidg reclentemente del substrato

aun poroso contra el revestimiento de poliuretano sobre

la citada placa, comprimir el conjunto contra wuna superfi-
cie inflexible, calentar el conjunto para volatilizar el
disolvente restante en el revestimiento de poliuretano so-
bre la placa estampada y expandir con ello el citado reves—
titiento a una condicidén microporosa mientras se comprime,
asumiendo asi el poliuretano una condicidn microporosa, en
la citada etapa de calentamiento Ultimamente mencionada al
propio tiempo que sirve para curar el citado revestimiento
reciente ulterior de poliuretanc sobre las citadas fibras
superficiales y servir para completar el curado de la pe-
1icula de poliuretano parcislmente cursda previamente so-
bre la placa estampada, por lo gque el conjunito resultante
similar a cueri estd provisto de una pelicula superfickal
de poliuretano microporoso curado que comporta la impresidn
de la citada placa estampada v se adhlere firmemente a la
base fibrosa poross impregnada de poliuretano a través del
medio del eiltado revestimiento reciente ulterior de poliu~-
retano.

2.- Un método, segdin la reivindicacidén 1, en el
que el citado poliuretano es un producto de reaccidn de un

poliéster terminado en hidroxi con un diisocianato orgdnico.
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3.~ Un método, segin la reivindicacidn 1, en el

que el citado agente de curado es una diamina orgdunica.

4,— Un método, segin la reivindicacidn 1, en el
que el citado disolvente se selecciona del grupo que consta

de acetonm, tolueno, ciclohexaunona, y sus mezclas,

5.- Un método, segin la reivindicacidn 1, en el

gue el citado disolvente es una mezcla de acetona y tolueno.
6.- Un método de fabricar cuero sintdtico.

Segin se desctribe y reivindica en la presente memo-
ria descriptiva que consta de 19 pdginas foliadas y escritas
a magquina por una sola de sus caras ¥y acompaiiadas de los di~

ujos reglamentarios.

Madrid, 4. \i%. 1987
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