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Ia presente invencidn se refiere a un pro
cedimiento para realizar un papel mural que presenta un
gofrado profundo y permanente.

ELl papel mural comercializado hasta el
presente es generalmente realizado, por via papelera, &
partir de una mezcla que contiene aproximadamente 35% de
pasta quimica o semi-quimica y aproximadamente 65% de pas
ta mecdnica, estando expresados lor porcentajes en peso
de paste seca., La primera pasta es indispensable para ob
tener un papel mural que tenga propiedades mecdnicas acep
tables, mientras que la segunda pasts proporciona textura
y una cierta inercisa,

Para mejorar ciertas caracterf{sticas de
este tipo de papel, se incorpora generalmente en le pasta
aproximadamente 1,5 % en peso seco, con respecto al peso
de la pasta seca, de un agente de encoladoe tal como, por
ejemplo, la colofonia. Se afiade ademds, un agente para
dar resistencia en himedo en la proporcién de 1% en seco,
tal como urea-formaldehido, Finalmente, se puede asimis-
mo introducir en la composicién meterias de carga tales
como el talco y el caolin, las cuales tienen por efecto en
particular mejorar la blancura, la opacidad y la inercia
del producto acebado,

Se considera generalmente que un paﬁel
puede convenir como papel mural cueando presentae una longi
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tud de rotura media del orden de 2000 metros, un fndice
medio de resistencia al desgarro superior a 50, una absor
cidén de agua, siguiendo el ensayo de COBB 60 segundos,
que da valores de 17 a 24 y una resistencia en estado hi-
medo suficiente para que la colocacidn siga siendo posi~-
ble de 45 a 60 minutos después del tratamiento de encola-~
do. Finalmente, conviene asimismo que el papel presente .
una buena estabilidad dimensional, en particular en el mo
mento de su humidificacién.

Existen actualmente dos tipos de papeles
murgles. El primero, desprovisto de adhesivo, debe ser
revestido de una composicién acuosa de encolado antes de

su colocacidn, mientras que el segundo, denominado papel

mural preencolado, se vende revestido de una capa de adhe

sivo seco activable por agua.

Finalmenie, se fabrice actualmente papel
mural provisto de una decoracidn en relieve que se le pro
porciona por un tratamiento de gofrado.

El interés encontrado por este dltimo pa=-
pel mural corre sin embargo el riesgo de estar comprome-
tido, pues se comprueba generalmehte que el relive de la
decoracifn de estos papeles se reduce grandemente, si no
se elimina por completo, por la retraceibén de la cola al
secarse el papel colocado sobre un soporte cualquiera,

Se ha puesto ahora a punto un procedimien-
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¥0 para realizar un papel mural gue presenta un gofrado

profundo y permanente gque no se afecta en absoluto por la

humidificaeidn al colocarlo.

Este papel mural obtenido por este procew
dimiento presenta igualmente propiledades sensiblemente me
joradas con respecto & las de los papeles murales actual-
mente conocidos y en particular una estabilidad dimensio-
nal apreciable en el momento de la humidificacidn, lo que
facilita grandemente la colocacién correcta.

El procedimiento de realizacidn del papel
mural conforme a la invencidén comprende las etapas siguien
tes: '

1 - Preparacidén de una hoja, por via papelera, a partir
de una mezcla que comprende de 0 a 90% de una pasta
celuldsica y al menos 10% de fibrillas discontinuas
de polimero sintético, expresdndose los porcentajes

en peso de materia sece,

2 - Acondicionamiento térmico de la hoja asi formada, de
forme que se alcance en superficie una temperatura
por lo menos igual & la temperatura de plasticidad

del polfmero sintético.

3 - Gofrado de la hoja precalentada.

Ia pasta celuldsica utilizada en la prime—
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ra etapa puede ser una pasta quimica o semi-qufmica, o
bien una pasta mecédnica.

Se prefiere, sin embargo, que la pasta celu
1ésica utilizads sea una mezcla de pasta quimica o semi-quf
mica y de pasta mecdnica.

As{, se ha encontrado que mezclas que con
tienen de 20 a 40% de pasta quimica, de 20 a 40% de pasta
mecénica y de 20 a 40% de fibrillas discontinuas de poli-
meros sintéticos, expresdndose los porcentajes en peso de
materia seca, son particularmente convenientes para la rea
lizacién del procedimiento conforme a la invencién.

Por fibrillas discontinuaes de polimero sin

tético, se pretende designar estructuras fibrilares en poli

.mero sintético constituidas por filamentos muy ténues, de

espesor del orden de la micra, conectados entre ellos pa-
ra formar una red tridimensional, siendo la superficie es
pecifica de estos productos superior a 1 mz/g y de prefe-
rencia superior a 5 mz/g, y estando su longitud comprendi-
da, preferiblemente, entre 1 y 25 mm.

Bstas fibrillas discontinuas de polimero sin

tético pueden ser preparadas, en particular, a partir de

-un polfmero escogido entre el grupo formado por las polio

lefinas, las poliamidas, los poliésteres, los poliuretanos,
los policarbonatos, las resinas vinflicas y acrflicas, uti

lizando por ejemplo los procedimientos deseritos en las So



licitudes de Patentes espafiolas 404.590 y 404.591.

Se prefiere, sin embargo, utilizar fibri-
llag discontinuas constitufdas de un polimero que contiene
al menos 50% molar de unidades derivades de una alfa-ole=-

5 fina que contiene de 2 a 6 dtomos de carbono. En particu
lar, los mejores resuliados se obtienen a partir de fibri
llas discontinuas de polietileno de alta densidad,

Sin embargo, es claramente evidente que
lag fibrillas utilizadas pueden ser preparadas por otros

10 procédimientos. Asf, por ejemplo, las fibrillas pueden
ser igualmente obtenidas siguiendo los procedimientos des
critos en las Patentes Francesas n® 1 214 157 y n® 1 472 989
propiedad de E.,I. du Pont de Nemours y Cia. En este lti
mo caso, sin embargo, se obtienen mechas fibriladas conti

15 nuas que deben ser troceadas, por ejemplo por molienda,
para dar fibrillas de longitud adecuada para poder ser uti
lizadas en el procedimiento segin la presente invencién.,
El procedimiento de realizacién de papel mural es, pues, in
dependiente de la técnica utilizada para la realizacién de

- 20 las fibrillas elaboradas, y sucede que todas las fibrillas

o estructuras fibrilares de polimero sintético que respon
dan a los criterios anteriormente mencionados pueden con-
venir, sea cual sea su forma de producciédn.

La composicién elaborada para la realiza-

25 c¢ién del papel mural conforme & la invencidn puede igual-

28.3.T4 -6 -



10

15

20

28.3.74

mente contener otros aditivos usuales, como un agente de
encolado, tal como la colofonia, y materias de carga usua
1es, tales como el taleco, el caolin, etc.

Para realizar la hoja segin la primera
etépa del procedimiento, es preferible incorporar la pasta
celﬁl6sica a una suspensién de fibrillas discontinuas de
polimero sintético, someter el conjunto a un refinado y
eventualmente a un desempastado, en cualquier aparato sug
ceptible de asegurar su mezclado Intimo y preferiblemente
en un refinadog de cono de gran dngulo o en un desempasta
dor de discos perforados o dentados, y después formar la
hoja por via papelera clésica.

En general, se trabaja con une pasta en la
cual la concentracién en materia seca es del orden de(4%.

Se ha comprobado igualmente que puede ser
1dtil someter la suspensién acuosa de fibrillas discontinuas
a un paso a través de una mdquina hidrdulica de fabrica-
cién de pasta y despubs, eventualmente, a través de un de
sempastador antes de introducir la pasta celuldsica, de
forma que se evite la presencia en esta suspensidén de agre
gados de fibrillas. Cuando la composicién elaborada im-
plica la utilizacidén de una pasta mecédnica, ésta puede ser
incorporada en la sugpensién de fibrillaes discontinuas de
forma que reciba el mismo tratamiento que ella.

Se puede eventualmente introducir agentes
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humectantes en la pasta para favorecer la puesta en sus-—
pensidn de los constituyentes, pero conviene ser muy pru-
dente al escoger esios agentes y la dosis en la cual se
les emplea pues se comprueba generalmente que la introduc
cién de eétos agentes provoca una céida geria de las pro-
piedades mecdnicas de las hojas producidas.

La hoja que sale de la cadena papelera
es sometida entonces a las etapas siguientes del procedi-
miento., Sin embargo, queda bien entendido que la hoja pue
de eventualmente ser bobinada y almacenada durante un cier
to lapso de tiempo antes de ser sometida & las etapas si-
guientes del procedimiento,

Para ser transformada en un papel mural
que presente un gofrado profundo y permanente, la hoja pro
ducida en la primere etapa del procedimiento conforme a la
invencién debe ser precalentada hasta una temperatura por
lo menos igual en superficie a la temperatura de plasticidad
de las fibrillas utilizadas para su realizacién. Por tem-
peratura de plasticidad la sociedad solicitante pretende
designar la temperatura a la cual el polimero sintético del
que estdn constitufdas las fibrillas comienza a poder ser
deformado plésticamente. Preferiblemente, esta tempera-
tura es por lo menos igual a la temperatura de fusidn,
siendo logrados los mejores resultados cuando es, por lo

menos, igual a la temperatura de fusidén aumentada en 402¢,
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Cuando se utilizan fibrillas discontinuas de polietile-

no de alta densidad, los mejores resultados se obtienen
cvando la temperatura alcanza o sobrepasa, en superficie,
1659C. Por supuesto, no conviene sobrepasar la temperatu-
ra-a la cual la hoja comienza a degradarse,

Bste precalentado puede realizarse por
cualquier medio tal como, por ejemplo, un paso sobre un ci
lindro cdlentado, en un horno o bajo una bateria de genera-
dores infrarrojos. Ila cantidad de calor a suministrar a
la hoja va naturalmente en funcién de la naturaleza del
polimero que comstituye las fibrillas que eniran en su com
posicién. Ia temperatura superficial de la hoja puede ser
controlada, por ejemplo, por medio de pirdmetros Spticos.

ElL gofrado permsnente de la hoja precalen-
tade es preferiblemente realizado por medio de un cilin~
dro grabado, refrigerado, equipade con una superficie cone
trapuesta dura o eldstica. ILa superficie contrapuesta pue
de ser bién grabada, bién lisa y la presién ejercida por
ésta sobre la hoja debe ser, preferiblemente, superior a
30 kg/em lineal, obteniéndose los mejores resultados con
presiones superiores a 60 Kg/em.

Por garado permanente, se entiende el he-
cho de que el relieve impreso en el papel sea tan percep~
tible después de la retraccidn de la cola, al secarse el

papel colocado, como antes de la humidificacién del papel
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por la cola. El procedimiento conforme a la invencidn pue
de .entonces hacerse fécilmente continuo mediante un cier-
to nimero de reglajes gue estdn al alcance del especialis-
ta.

El papel mural obtenido segin el procedimien
to puede evidentemente ser decorado o impreso segin las
téenicas usuales, tales como la flexografia, el heliogra-
bado, ete. Ademds, se le puede proveer en su revés de una
capa de cola activable por agua, de forma que se haga hacer
de é1 un papel preencolado.

Se ha comprobado que sl papel mural oble-
nido ségﬁn el procedimiento conforme a la invencidn pre~
gsente una contraceidén inferior al 1,5%, y generalmente com-
prendida entre 0,5 y 0,8%, cuando es sumergido en agua du-
rante 8 minutos, y que este tratamiento no afecta en abso-
luto su gofrado.

El papel mural conforme a la presente inven
cifn estd ademds ilustrado por los ejemplos de realiza-
cifén préctica que vama seguir y que ponen en evidencia
sus ventajas y sus propiedades. Queda, sin embargo, bien
entendido que estos ejemplos no limitan en nada el alcan-

ce de la presente invencién.

Ejemplo 1

Se realiza un papel mural a partir de una
mezcla que contiene 35% de una pasta al bisulfito, 35% de

- 10 -
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una pasta mecdnice y 30% de fibrillas de polietileno de
alte densidad, expresdndose los porcentajes en peso de me-
teria seca. Ias fibrillas, que tienen una longitud de 5
a 15 mm y una superficie especifica de 25 mz/g, se han ob-
tenido por expansién brusca de una solucién bifdsica de
ELTEX E 4009 (polietileno -de alta densidad y de fndice de
fusién 1 vendido por SOLVAY y CIA.) y de hexano de calidad
téenica seglin el procedimiento deserito em la solicitud
de Patente ILuxemburguesa n2 63673.

Para realizar la hoja, se procede como
sigue;

Se desintegra la mezcla de pasta mecédnica
y de fibrillas de polietileno mediante el paso a través de
una méquina hidrdulica de fabricacidén de pasta y después
a través de un desempastador para desintegrar todos los
agregados. Se incorpora a continuacidén en esta mezcla
la pasta con bisulfito que ha sido anteriormente refinada
hasta un grado SCHOPPER 22 sobre una linea cldsica tal co-
mo, por ejemplo, una pila HOLLANDER. Se somete a continua
cibn la mezcla de los tres ingredientes a dos pésadas a
través de un refinador de cono de gran dngulo. Por fin,
la hoja se forme mobre wna mdquina continua del tipo uti-
lizado en papeleria, tal como una mdquina de mesa lisa ho-
rizontal., El agente de encolado, la colofonia, afladido

en razén de 1,5% en peso seco con respecto al peso de la
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pasta seca, se introduce en la mezcla bajo agitacién en el
colador de espera previsto entre la dltima operécién de
refinado y-el tembor de cabeza de la mdquina de papel.

Ia hoja obtenida pasa a continuacidn sobre
un friccionador del tipo YANKEE calentado a 1302C. Al sa-
lir de la cadena papelera, la hoja obfenida +tiene un peso
de 96 g/h2 y un cuerpo de 0,177. Su espesor y su volumen
mdsico, determinados segin la norma francesa Q 03—016, son -
respectivamente de 0,17 mm y de 1,77 cm /g.

Bsta hoja presenta las propiedades mecdni-

cas siguientes:

- Carga de rotura sentido longitudinal 4,39 Kg
(norma francesa Q03-004) gentido transversal 2,49 kg
valor medio 3,44 kg
- Longitud de rotura sentido longitudinal 3050 m
sentido transversal 1730 m
valor medio 2390 m
- = Alargamiento a la rotura sentido longitudinal 2,02 %
(norma francesa Q03-004) sentido transversal 3,26 %
valor medio 2,64 %
- Indice de desgarramiento sentido longitudinal T7
(nomma francesa Q03-011) sentido transversal 85
valor medio 81
- Indice de estallido ' 11

o5

28.3.74

(norma francesa Q03~014)

- 12 -
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- Opacidad (norma ASTM D 589-44) 96%
- Contraccidn en el agua

después de 8 minutos 0,6%
-~ Ensayo de COBB cara fricecionada 11
F;o;?zuigﬁncesa 03-035, cara mate 11,5

Gonviene resaltar la excelente estabilidad
dimensional de la hoja (contraccidn muy débil bajo la ac-
cidn de agua) y la buena opacidad resultante de la wtili-
zacién de fibrillas (opacidad igual a 98, 3% de Mg0).

A continuacidén se calienta superficialmen~—
te la hoja a una temperatura de 1682C por paso bajo gene-
radores infrarrojos, siendo soportada por un transportador
metdlico. La temperatura superficial de la hoja se contro
la por medio de un luneta IRCON regulada a la mdxima sen-
sibilidead.

Ia hoja precalentada pasa a continuacidén
sobre un cilindro de gofrado equipado de una superficie
contrapuesta de caucho de dureza Shore 70, la cual ejer—
ce gobre la hoja una presidén de 120 kg/cm lineal, El ci-
lindro gofrador se mantiene a tamperatura ambiente mediante
circulacidn de agua fria.

Ia hoja obtenida presenta un gofmpado que
reproduce fielmente el dibujo del cilindro gofrador. Eeg-

te gofrado es, ademds, permanente.

-13 -



_En comparacién, un papel mormal no queda go
frado en absoluto por paso a través de la misma instalacién,

y ademds tiene tendencia a desgarrarse.

5 Ejemplo 2

Segdn la téenica descrita en el ejemplo 1,
se realiza una hoja a partir de una mezcla que contiene
15% de una pasta al bisulfito, 65% de una pasta mecdnica y
20% de fibrillas de polietileno idénticas a las del ejem-

10 plo 1.

La hoja obtenida, que presenta una longi-
tud de roturas media de 3090 m, se calienta a una tempera-
tura superficial de 1742C mediante el paso sobre un tam-
bor calentado y después bajo una bateria de generadores

15 infrarrojos, 8Se gofra entonces la hoja profundamente, me-
diente el paso sobre un cilindro de gofrado equipado de
une superficie comtrapueste metdlica cuyo relieve es com—
plementario del del cilindro. Ia presidn ejercida por la
superficie contrapuesta es de 60 kg/em lineal, Il ciline

20 dro de gofrado se mantiene a temperatura ambiente medianm
te una cireculacién de agua. ’

Se comprueba que la hoja obtenida presen=-
te un gofrado que reproduce fielmente los menores detalles
de dibujo del cilindro de gofrado y que este gofrado es per

25 manente,
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Ejemplo 3

Siguiendo la forma operatoria del ejemplo
1, se realiza una hoja de papel a partir de una mezcla gue
contiene T0% de pasta de papel tratada con bisulfito y 30%
de fibrillas de polietileno idénticas a las descritas en
el ejemplo 1, expresdndose los-porcentajes en peso de ma-
teria seca.

Ia hoja obtenida & la salida de la cadena

papelera presenta las propiedades siguientes:

- Longitud de rotura media 3.500 m
- Indice de desgarramiento
(norma francesa Q03~011) 140
- Opacidad (norma ASTHM D 589-44) 72 %
- Blancura (morma ASTH D 985-50~D 986
; -50) 66 % de Mg0

Se sigue la técnica descrita en el ejemplo
2, salvo el hecho de que la superficie contrapuesta es de
cartén piedra y posee un relieve complementario del del ci
lindro, y que la presidn ejercida por la superficie contra
puesta es de 120 kg/cm lineal. Ademds, se refrigera ex-
teriormente el cilindro de superficie contrapuesta para
limitar el calentemiento de este ltimo, Se realiza asi

une hoja dotada de un gofrado profundo y permanente,

-15 =
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Ejemplo 4

Siguiendo la forma operatoria del ejemplo
1, se realiza una hoja a partir de una mezcla que contie-
ne, en peso seco, 70% de pasta de papel mecdnica y 30% de
fibrillas de polietileno del mismo tipo que las descritas
en el ejemplo 1. Ia hoja obtenida a la salida de la ca-
dena papelgra presenta las propiedades siguientes, evalua

das siguiendo las normas sefialadas en el ejemplo 3.

- Longitud de rotura media 2400 m

- Indice de desgarramiento 105

- Opacidad ] 80%

- Blancura 65% de Mg0

Se precalisnta superficialmente la hoja ob-
tenida a una temperatura de 160%C, y después se la propor-
ciona un gofrado profundo permanente mediante el paso so-
bre un cilindro de gofrado refrigerado, en el que el relie
ve de la superficie contrapuesta metdlica es complemen—
tario del del cilindro, y que ejerce sobre la hoja una pre-
gidén de TO kg/em lineal. '

Ejemplo 5
Siguiendo la técnica deserita en el ejemplo

1, se realiza une hoja a partir de una mezcla que con-

- 16 -
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tiene, en peso seco, 35% de pasta al bisulfito, 35% de
pasta mecdnica y 30% de fibrillas de poli(eloruro de vini-
lo).

Las fibrillas, que tienen una longitud me-
dia de 5 mm y una superficie especifica de 10 mz/g, se han
obtenido a partir de SOLVIC 239 (policloruro de vinilo
del tipo suspensidén vendido por SOLVIC S.A.) utilizando el
procedimiento descrito en la Solicitud de Bitente Tuxembur
guesa n? 63 673.

El friccionado de la hoja se efectia a
l28¢c,

la hoja obtenida al final de la cadena pa-
pelera presenta las propiedades siguientes:

Longitud de rotura medisa 3920 m

= Indice de desgarro
(norma francesa Q 03=-011) 56
- Ensayo de COBB
(norma francesa Q 03-005, 1 minuto) 14
-~ Contraccién en el agua despuds de
8 minutos - 0,7 %

A continuacién la hoja se precalienta su-
perficialmente a 1602C por paso bajo una bateria de genera
dores infrarrojos, y después se gofra de forma permanente
por paso sobre un ¢ilindro de gofrado refrigerado equipado

- 17~
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de una superficie contrapuesta eldstica que ejerce wna
presién de 70 kg/cm linesal.

Ejemplo 6

Siguiendo la técnica descrita en el ejem-
plo 1, se realiza una hoja & partir de una mezcla que con
tiene, en peso seco, 35% de una pasta con bisulfito, 35%
de pasta mecdnica y 30% de fibrillas de polifluoruro de vi
nilideno.

Las fibrillas, que tienen-una longitud de
4 2 5 mm y una superficie especifica del orden de 15 m?/g,
se han obtenido a partir de polifluoruro de vinilideno ca-
lidad 1000 vendido por KUREHA CHEM, IND. CO, LTD y siguien
do el procedimiento descrito en la solicitud de Patente eg
pafiola n® 404,590 ya citada.

El friccionado se efectua a 1302C,

La hoja obtenida a la salida de la cadena
papelera presente las propiedades siguientes:

Longitud de rotura media 3685 m.

Indice de desgarramiento 52
(norma francesa Q 03~011)

Ensayo de COBB (norma francesa

Q 03-035, 1 minuto) ‘ 16
- Contracecidn en el agua después de
8 minutos 0,65 %
- 18 -
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A continuacién, se calienta la hoja super-
ficialmente a una temperatura de 1902C por paso sobre un
cilindro calentador y bajo una bateria de generadores in-
frarrojos, y despuée se le proporcioﬁa un gofrado profundo
por paso sobre un cilindro gofradoxr refrigerado equipado
de una superficie contrapuesta eldstica gque ejerce una.
presidn de 60 kg/em lineal. Este gofrado es permanente.

Esta solicitud que corresponde a la pre-
sentada en Iuxemburgo, el 26 de Marzo de 1973, bajo el
ne 67 293,se acoge a los beneficios del Artfculo 51 del
vigente Esiatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva
que se presentan para gue seaﬁ objeto de esta solicitud
de Patente de Invencién en Bspafia, por VEINTE aflos, son
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes:
18,~ Procedimiento para realizar un papel
mural gue presenta un gofrado profundo y permenente carac-

terizado porque comprende las etapas siguientes: 1) pre-

-19 -
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paracién de una hoja, por via papelera, a partir de una
mezcla que contiene de 0 a 90% de una pasta celulésica ¥y
al menos 10% de fibrillas discontinuas de polfmero sinté-
tico, expresdndose los porcentajes en peso de materia se-
ca; 2) acondicionamiento térmico de la Wja asi formada,
de manera que se alcance en superficie una temperatura
por lo menos igual a la temperatura de plasticidad del po-
limero sintético; 3) gofrado de la hoja precalentada.

22,~ Procedimiento segin la reivindicacién
128, caracterizado porque la paste celuldsica contiene ag
ta quimica o semi-quimica.

38,- Procedimiento segin la reivindicacién
12, caracterizado porque la paste celulésica contiene pas—
te mecdnica. -

A%,- Procedimiento segin la reivindicacién
18, caracterizado porque la pasta celuldsica estd consti-
tuida por una mezcla de pasfa quimica o semi-quimica y de
pasta mecdnica.

52,~ Procedimiento segin la reivindicacién
18, caracterizado porque la hoja se prepara a partir de
une mezcla que contiene de 20 a 40% de pasta quimica o.
gemi-quimica, de 20 a 40% de pasta mecdnica ¥ de 20 a 40%
de fibrillas discontinuas de polimero sintético, expresén~
dose los porcentajes en peso de materia seca.

6&,.~ Procedimiento seglin la reivindicaeidn
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12, caracterizado porque las fibrillas discontinuas de
polimero sintético presentan una superficie especifica su-
perior a 1 m2/g.

T&.- Procedimiento segziin la reivindicacidn
18, caracterizado porque las fibrillas discontinuas de po
1imero sintético presentan una longitud comprendida entre
1y 25 mm,

82,4 Procedimiento segin la reivindicacién
12, caracterizado porque las fibrillag discontinuas de po=-
limero sintético se fabrican a partir de un polimero es-
cogido entre el grupo formado por las poliolefinas, las
poliamidas, los poliésteres, los poliuretenos, los poli-
carbonatos, las resinas vinflicas y acrflicas.

98,~ Procedimiento segin la reivindicacidn
88, caracterizado porque las fibrillas discontinuas de po-
limero sintético se realizan a partir de polietileno de
alta densidad.

- 108,- Procedimiento segin la reivindicacién
12, caracterizado porque la temperatura de acondicionamien
to térmico es al menos igual a la temperatura de fusién
del polimero sintético.

112,~ Procedimiento segin la reivindicacién
18, caracterizado porque el gofrado se realiza por paso de
la hoja entre un cilindro de gofrado y una superficie con-

trapuesta eldstica,
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122,- Procedimiento segin la reivindicacidn
12, caracterizado porque el gofrado se realiza por paso
de la hoja entre un cilindro de gofrado y una superficie
contrapuesta dura.
138.~ Procedimiento para realizar un pa=-
pel mural que presenta un gofrado profundo y permanente.
Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede y para los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de veintiddés hojas es-
critas a mdquina por una sola cara.
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