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I N V E N C I O N

por "PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION DE LAMINAS Y PELICU­

LAS MATEADAS Y RESISTENTES AL RAYADO", a favor de la  fixma 

alemana ALCOR (HBH, residente en Müáohen (Alemania) y la  

firma suiza CIBA-GEEGY AG residente en BASILEA (Suiza).

Este invento se re fie re  a láminas mateadas e in - 

rayables, amorfas hasta crista lin a s , de materias s in te ti -  

oas termoplásticas rellenadas oon bolas de vid rio .

Para fa b ricar láminas mateadas es corriente con- 

5. v e r tir  en láminas masas de moldeo termoplásti cas rellen a  -  

das oon materias de relleno (por ejemplo, oon dióxido de 

t ita n io ) . Batas láminas presentan e l inconveniente de que 

la s  superficies se rayan con re la tiv a  fa c ilid a d , lo  cual 

lim ita e l  campo de aplicación, por ejemplo e l  empleo como 

capa más a lta  en un m aterial de chapeado para muebles o10.
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puertas.

Se conocen también masas de moldeo teimoplás -  

t ic a s  que oontíenen como m aterial de relleno y de refuerzo 

fib ra s  de vid rio  y/o bolas de v id rio . Estas masas de mol­

deo se u tiliz a n  para fabricar ouerpos moldeados de fundi­

ción inyeotada. 3h W. Knoss, "Glaskugeln", Industriean- 

ze iger 93, n̂  72, 1971, I835-I838, y  J. RLtter, Applied 

Polymer Symposium nS 15, 1971, 239- 261, se describen por 

ejemplo la s  propiedades generales de ta le s  cuerpos de 

moldeo de fundición inyectada, a base de poli amidas re -  

llenadas oon bolas d ^ id rio , y  se menciona también que 

lo s  poliésteres son u tiliz a b le s  oomo materias s in téticas. 

En la  memoria de la  patente japonesa nS 7-305,257 se des­

criben masas de moldeo de te re fta la to  de p olietilen o 

reforzadas oon fib ra  de vidrio  y bolas de v id rio , aptas 

para la  fundición inyectada, y la  DT-OS 2.206.804. describe 

tc re fta la to s  de polibutileno que contienen fib ras de v i­

drio o bolas de vid rio  y que pueden emplearse igualmente 

para la  fabricación de cuerpos moldeados de fundición 

inyectada. En ninguna de estas publicaciones, sin embar -  

go, se dios que sea posible fabrioar láminas de a lta  

calidad con determinadas propiedades superficiales a 

p a r t ir  de masas de moldeo termoplásticas reforzadas con 

bolas de v id rio . Se conocen todavía la s  llamadas "lámi -  

ñas reflectan tes", constituidas por un m aterial s in té ti­

co termoplástico y cuya superficie está re cubierta de 

bolas de v id rio . Como en estas láminas las bolas de v i­

drio están pegadas, presentan escasa resisten cia  a l  ras­

guño o rayado. EL invento que aquí so expone tiene por
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misión proporcionar un m aterial en láminas o pelícu las que 

a l  par de una maticidad dada tenga gran resisten cia  a l ra­

yado o rasguño.

Se ha descubierto que la s  pelícu las o láminas 

5.- están mateadas y  a l  mismo tiempo oon resisten tes a l rayado 

s i  contienen bolas de -vidrio y la  estructura su p erfic ia l 

está formada por la s  cúpulas, reoubiortas completamente 

por e l  m aterial termoplástico, de la s  bolas de -vidrio. 

Sorprendentemente, estas láminas no muestran puntos de-

10. fectuosos, ni siquiera cuando se tra ta  de pelíoulas del­

gadas, y la  solidez de la s  láminas no se ve afectada des­

ventajosamente por e l  relleno de bolas do vid rio . EL ma­

teado de la  su perficie  se logra a sí en virtud de que la  

lu z incidente es redisporsada difusamente por la  estruc- 

15* tura especial de la  superficie.

Objeto de este invento son pues pelícu las o 

láminas matoadas y resistentes a l  rayado, amorfas hasta 

c r is ta lin a s , a base de materiales torm oplásticos filmó -  

genos y  una materia de relleno, la s  cuales so caraoteri -  

20. zan por contener de 2 a 25 % en peso, rospooto a l peso 

del polímero, do bolas de vid rio  que miden de 0,5 a 75 

mieras y también por estar completamente cubiertas por 

e l  m aterial s in tético  la s  cúpulas do la s  bolas do vid rio  

que sobresalen do la  su p erficie.

25. De preferencia, las  pelícu las o láminas co n ­

tienen de 5 a 15 % en peso, y en partíoular de 5*5 a 12 % 

en peso, de bolas de v id rio , y también de preferencia e l 

tamaño medio de estas bolas de v id rio  os de 0,5 a 20 mi -

oras.



Las pelícu las o láminas so fabrican por medio 

do dispositivos oonocidos a p a rtir  de masas do moldeo en 

la s  que la s  bolas de vid rio  están distribuidas oon rega -  

larid ad  en e l  m aterial tormoplástioo. Como materiales son 

aptos todos los  polímeros filmógcnos. So profieren aqae — 

l ío s  de lo s  que es posible fabricar pelícu las muy delga -  

das. M ateriales especialmente apropiados para la  fabrica­

ción de la s  pelícu las o láminas do esto invento han resul­

tado ser los te r e ft  alatos de poli alquilen o (en particular, 

los  tere fta la to s  de p olietilono) y la s  poliamidas (en par­

t ic u la r , poli ami da 6, p oli ami da 6,6, poli anida 11 y p olia- 

mida 12).

Las masas de moldeo s in téticas pueden contener 

otros suplementos usuales, como, por ejemplo, materias de 

relleno, agentes opacificantes (como micromica y dióxido 

de tita n io ) o substancias apropiadas que den color. Como 

otro suplemento más para e l mateado se mezcla preferente­

mente a la  masa do moldeo de 0 ,01 a 5 % en peso, y cape -  

cialmonte do 0 ,1  a 2 % en peso, do micromica. Rieden estar 

oontcnidas además substancias ignífugas (por ejemplo, an­

hídrido tetrabrom oftálico o docabromoóiícnilo), evontual- 

mente junto con trióxido de antimonio. Para evitar que las 

pelíoulas o láminas de esto invento so peguen a la  super­

f i c i e  de la s  herramientas durante la  fabricación o aún 

duranto la  u lte r io r  manipulación, pueden agregarse a las 

masas de moldeo agentes desmoldeadorcs oonocidos; por ejem 

p ío , poli etilono, ceras o silicon as.

El oontenido de bolas de v id rio , y en especial 

e l  tamaño de éstas, se determinan según e l espesor de la
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lámina y la  matioidad que se desee. En este aspecto se 

ha revelado conveniente que e l diámetro medio de la s  bolas 

de vid rio  sea in fe r io r  a la  mitad del espesor de la  lá  -  

mina. Para f a c i l i t a r  la  embutición sin  defectos de las  

5. bolas de vid rio  en la  matriz de m aterial s in tético , puede 

u t il iz a r s e  suplementariamente una substancia impartidora 

de adherencia. Bh este caso e l impartidor do adherencia 

puede agregarse a l m aterial sin tético  junto con la s  bo -  

la s  de vid rio  o bien aplicarse a la  superficie de la s  bo -  

10. la s  de v id rio  antes de la  mezcla con e l material sin té  -  

t ic o . Como substancias impartidoras de adherencia entran 

en cuenta principalmente la s  masas designadas como "enco­

lan tes", conocidas para la  aleación do fib ras de vid rio  o 

partículas de vid rio  en los materiales p lásticos.

15. La fabricación de la s  láminas do este invento se

re a liz a  con dispositivos ya conocidos para este f in . Las 

masas de moldoo tormoplásticas, quo contienen en d is tr i -  

buoión regular do 2 a 25 % en peso do bolas do vid rio  de 

un tamaño de 0,5 a 75 mieras, so ponen on forma de oapa 

20. por extrusión con una boquilla do ranura ancha o una bo -  

q u illa  circular^ y todavía en estado flu ido de fusión, se 

estiran hasta que se haya formado la  cstruotura suporfi -  

c ia l  de las  pelícu las o láminas, constituida por la s  cúpu­

la s  sobresalientes, pero completamente cubiertas por e l 

25. p lá stico , do la s  bolas de v id rio .

E l grado de oristalin idad  do la s  pelícu las o 

láminas do esto invento se puede regular por medio de la  

rapidez de enfriamiento después do la  extrusión. Con en­

friamiento rápido, so obtienen láminas o películas trans­



lúcidas, amorfas hasta débilmente cristalinas; con enfria­

miento lento, predominantemente más cristalinas. Las pelí­

culas o láminas do este invento amorfas hasta débilmente 

cristalinas pueden también transformarse, por tratamiento 

térmico ulterior, en láminas de alto grado de cristalin i- 

dad. También es posible calentar primeramente las pelícu­

las o láminas amorfas hasta débilmente oristaliñas y luego 

estirarlas biaxilmente, con lo cual so obtienen pelíoalas 

o láminas de mayor solidez.

El material en láminas resistente al rayado que 

se obtiene según este invento puedo oontraplacarse con 

otros materiales (por ejemplo, madera, vidrio, metal u 

otros materiales sintéticos) y para ello es posiblo u t i l i­

zar las substanoias impartidoras de adherencia usuales. Se­

gún la naturaleza de los materiales se u tiliza en este 

oaso un agento adherídor correspondiente; por ojcmplo, un 

agento adherí dor termoaotivable que so haya aplicado pre -  

v i amento al material en lámina do esto invento o al mato -  

r ia l contraplacado. Para e l contrachapeado do las laminas 

de esto invento con otras láminas do material sintético 

(preferentemente, por ojcmplo, do cloruro do polivinilo, 

poliotileno, polietileno dorado, acetato de otilenvinilo, 

poli estiren o o copolímeros, por ejemplo, de acrilonitrilo, 

butadieno y estireno) os también posible extruir las lámi­

nas conjuntamente y alearlas una a otra mientras se hallan 

todavía en estado fluido do fustán.

EL material en lámina de esto invento puede sor 

troquelado para aplicarlo un dita jo, sin que por ello so 

altero la  estructura superficial constituida por las oúpu-
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la s .  EL mateado y- la  resisten cia  a l  rayado so conservan 

aún dospu.es de la  operad én de troquelado. I^to troquelado 

puedo hacerse también con láminas oompuostas a baso del 

material do este invento y otros materiales sin tético s. El 

5 . troquelado se imprimo entonces también sobre la  lámina in ­

fe r io r , en o l  caso do que la  temperatura de roblandocimicn 

to  de ésta sea in fe r io r  a la  del m aterial de esto invento.

Un campo fa vo rito  de apüoadén  para e l  m aterial 

en lámina de este invento es la  fa b r ic a d  án de contraplaca- 

10. dos; por ejemplo, para e l  sector del mueble, para puertas 

y  para gu arnid  onos de ventanas. Pueden emplearse en t a l  

caso la s  láminas de ost^ invento, dotadas do un dibujo de 

chapeado, o bien láminas compuestas troqueladas. También 

es posible chapar una lámina provista do un dibujo do cha- 

15. poado (por ejemplo, una lámina do oloruro de p o liv in ilo

duro) con e l  m aterial en lámina de esto invento. Se obtie­

ne así en todos los casos un revestimiento su p erficia l 

que presonta muoha mejor re d ste n cía  a l  rayado quo los ma­

te r ia le s  conoddos oomparables.

20. La figu ra  adjunta ilu s tr a  e l  invento por modo

do una lámina compuesta. BU esta figu ra, 10 designa una 

capa do base, he oha do un m aterial s in tético  filmáfono;

12 designa una capa do adhesivo; y 14 designa una lámina 

conformo a esto invento.

25* So rooonoco quo on la  oapa (14) están fija d a s

bolas (16) y  e llo  de t a l  modo quo la s  superficies de la  

lámina según o l invento presentan una estruotura de cúpu­

la s ,  la  cual se oaraoteriza en que la s  d versas bolas (16) 

están aprisionadas por una cutícula cerrada de la  matriz
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de p lá stico .

Los ejemplos que siguen sirven para ampliar la  

explicación del invento. La resisten cia  a l rayado se de -  

terminó en relación a una lámina de cloruro de p o liv in ilo  

5, duro, con e l comprobador de resisten cia  a l  rasguño tip o

4.35 de la  firma Erichsen GmbH, empleando oomo cuerpo ras­

guñante una muela redonda de materia s in tética  especial. 

Los porcentajes que se indican son porcentajes en peso.

EJEMPLO 1

10. En la  poücondensad6n de un te re fta la to  de po­

l i  etileno se añadió 5 % de perlas de vid rio  de 5 a 15 mi­

eras de diámetro medio, conocidas oon e l  nombre comercial 

de B allo tin i 5000 (CP 02). (Fabrioante: Potters B allotin i 

GmbH, 6719 Klrohheimbolanden). Se extruyó e l policondensa- 

15 . do en una instalaoión de boquilla anoha para láminas, en 

condiciones ta le s  que la  temperatura de la  masa fuera de 

2708 C en e l lugar de la  salida. La fusión que surgía ver­

ticalmente de una rendija de 300 mieras de la  boquilla se 

v e rtía  sobre un dispositivo corriente de rod illos en fria- 

20. dores. La temperatura del primer ro d illo  enfriador era de 

708 C. La relaoión entre la  velocidad de los ro d illo s y la  

rapidez de salida de la  fusión se e lig ió  de manera que la  

lámina, en estado de flu id ez de fusión, so extendiera re­

gularmente en direoción longitudinal en un espesor de 30 

25. mi oras. La lámina, predominantemente amorfa, mostró una

superfioie mate, ocasionada, oomo revolaron las  fotogra -  

f ía s  de microscopía electrónica rotiou lar, por la s  perlas 

de vid rio  distribuidas homogéneamente y envueltas por com­

pleto por la  matriz de polímero. Di.ohas fotografías domos-



traron qu.e incluso la s  porlas do vid rio  que sobrosalían do 

la  superficie hasta en e l 90 % do su diámetro estaban cnvuol 

ta s  sin defectos dotoctablos a l microscopio.

So chapeó con esta lámina, empleando los adhesi­

vos corrientes on d  comercio, una lámina de cloruro do 

p o liv in ilo  duro y so troquoó a temperaturas do 1503 C do 

l a  lámina n̂ la s  domas condiciones habituales. EL preca -  

lentamiento antes do la  rendija de troquelado hizo que la  

lámina c r is ta liz a ra  todavía más, por lo  quo no se reblan­

dece por completo hasta después de haber pasado e l punto 

do fusión do la  c r is ta U ta , a unos 2503 o.

En la  propia rendija de troquelado so reprodujo, 

on la s  condiciones do temperatura y  do presión en e l la  

imperantes, la  estructura grosera dol cilindro do troque­

lado, sin quo por ello* la s  cúpulas so imprimí oran en la  

su p erfic ie . EL troquelado de la  su perficie  do la  lámina so 

f i j ó  pues sin reproducir los  ahondamientos ásperos del ro­

d il lo  troquolador en la  lámina do cloruro do p o liv in ilo  

predominantemente. Las fotografías de mioroscopia electró­

n ica  re ticu la r  pusieron do manifiesto que la  "estructura 

de cúpulas) do l a  lámina do te ro fta la to  de polietileñ o  so 

h a lla  también en e l  laminado troquelado.

La lámina tiene aproximadamente e l mismo grado 

de maticidad que una lámina de cloruro de polivinilo duro 

troquelada oon un satinado mate y buena resistencia al 

rasguño. La prueba de la  resistencia al rasguño demostró 

que una lámina de cloruro de polivinilo duro presenta ya 

un indicio de b rillo  a una carga de 150 ponds, mientras 

que la  lámina de este invento no permite advertir indicio



ninguno saín a 2000 ponds.

EJEMPLO 2

Una mezcla de tereftalat.o de p oü etilen o  y per -  

la s  de vid rio  preparada con e l mismo producto y por e l  mis­

mo método que antes, pero con adición de 15 % de perlas de 

vid rio , se  extruyó en una instalad.6a sopladora ooriiente, 

a temperaturas de unos 265 s C para la  masa y utilizando una 

boquilla redonda de 0,5 mm de rendija, para formar laminas 

de 50 mieras de espesor por extensión regular en dos direc­

ciones perpendiculares entre s í .  Estas láminas resultaron 

mucho más mates que las  del Ejemplo 1.' Las fotografías de 

microscopía electrónica re ticu la r mostraron un número con­

siderablemente mayor de cúpulas distribuidas homogéneamen­

te ,  que asimismo estaban completamente envueltas por e l po­

límero*

El ohapeado y e l troquelado se efectuaron ccrno 

en e l Ejemplo 1. El laminado troquelado resultó mucho más 

mate y de resisten cia  comparable a l rasguño.

EJEMPLO 3

De un te re fta la to  de p o lietilen o  como e l del 

Ejemplo 1 pero que contenía suplementariamente 0,1 % de 

TiO^ se extruyó, por e l método descrito en dicho ejemplo, 

una lámina que resultó comparativamente algo más mate.

Las fo to grafías de microscopía electrónica r e t i­

cular mostraron que los pigmentos, de un tamaño de partí -  

oulas in fe rio r  a 0,5 mieras, contribuían muy poco a la  

dispersión de la  luz en la  superfíoie, pero suscitaban 

una reflexión  más intensa de la  luz penetrante* La lamina­

ción y e l troquelado se realizaron oomo en e l Ejemplo 1.



El laminado troquelado resa ltó  algo más mate 

que e l  descrito en e l Ejemplo 1.

EJBÍPLO 4

Se mezcló 10 % de perlas de v id rio  a una p o li -  

caprolaotama 6,6. Luego se extruyó este producto en la  

instalación  de ranura ancha descrita antes, a temperatu -  

ras de 2503 O de la  masa y sobre un ro d illo  enfilado a 

+103 c , para obtener una p elícu la  predominantemente amor­

fa . La lámina se extendió igualmente, durante e l estado 

p lá stico , de 300 a 30 mieras, uniformemente en direcciones 

perpendiculares.

La estructura de la  superficie resultó  compara­

ble a la  obtenida en e l  Ejemplo 1. Se chapeó y troqueló 

esta lamina por e l método expuesto en e l  Ejemplo 1, em -  

pleando para e l  troquel temperaturas de,1503 c. Las foto­

grafías  de microscopía electrónica re tio u la r revelaron asi 

mismo la  estructura su p erfic ia l constituida por cúpulas.

EJEMPLO 5

Se preparó en una in stalación  extras ora de ren­

d ija  ancha una lámina de doble capa a base de un te re fta -  

la to  de p o lietilen o  que contenía 10% de perlas de vidrio  

(Crastin XB 2313 )-primera capa- y un aoetato de e tile n v i-  

n ilo  o opolímero (EVA; contenido de aoetato de v in ilo ,

32 %; índice de fusión, 30 g/20 minutos) -capa segunda-.

Con la  boquilla de rendija aaoha empleada, e l 

canal de la  masa para la s  capas primera y segunda se a l i ­

menta respectivamente con una extm sors monohelicoidal de 

90 y respectivamente 60 mm de diámetro y  la s  fusiones de 

ambos materiales se juntan unos 50 mm antes del extremo



f in a l  de la  boquilla. Las temperaturas para la  extrusora 

se eligieron  ta le s  que la  temperatura de la  masa fuera de 

unos 275* C para e l te re fta la to  de p o lietilen o  y de unos 

2203 o paya e l  aoetato de e tile n v in ilo . La temperatura de 

la  boquilla se ajustó a 2303 o, con lo  cual la  temperatura 

de la  fusión emanante resultó ser de 2703 0.  La anchura de 

la  rendija era de 0,5 mm y e l  espesor f in a l de la  lámina, 

a causa del entendimiento p lástico  en la  fusión, fuá de 

200 mm. La relación del espesor de la s  capas se ajustó por 

medio de la  capacidad de transporte de modo que la  capa 

de impartidor de adherencia midiera unas .20 mieras y la  ca­

pa su p erfic ia l unas 180 mieras.

A causa del entendimiento plástioo  en la  fusión, 

ya citado, se originó la  superficie en forma de cúpulas y 

en consecuencia d  mateado que se deseaba. La segunda capa, 

que no contenía ninguna materia especial de relleno, se 

mantuvo en cambio completamente U sa . La lámina así prepa­

rada es muy apropiada para e l chapeado en máquinas chapea­

doras continuas oon otras láminas term oplásticas, ya que per 

mite ev ita r la s  inclusiones de a íre.

Esta lámina de capa doble puede además chapearse 

térmicamente o por medio de sistemas y procedimientos de 

adhesivos conocidos sobre otros materiales en cinta o ban­

da (por ejemplo, vellón, papel, e to .) o sobre materiales 

de madera en forna de placas.

EJEMPLO 6

En la  poücondensación de un tereftalato de po­

lie tileno  se añadieron a una mezcla 5 % (oomo en el Ejem­

plo 1) y a otra mezcla 6 % de las perlas de vidrio indica-
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das en cticho ejemplo.

La primera mezcla, con 5 % de perlas de "vidrio, 

recib ió  suplementariamente 1 % de mi crómica en e l tra ta  -  

miento de extrusión, procediendo oomo en e l Ej ampio 1.

5. Las láminas predominantemente amorfas q.u.e se ob­

tuvieron de ambos polimerizados se ohapearon de la  manera 

ordinaria sobre láminas de cloruro de p o ü v in ilo  duro y  a l 

mismo tiempo se troquelaron. Los oolores de la  impresión 

estaban hechos de un polímero de a críla to  que a l  mismo 

10. tiempo servía de intermediario de adherencia entre la  lá ­

mina de te re fta la to  de p oü etilen o  y  la  lámina de oloruro 

de p o liv in ilo  duro. La lámina en la  que, con e l mismo con­

tenido de materia de relleno, se empleo 1 % de micromioa 

es mejor en cuanto a transparencia, comparable en cuanto 

15* a resisten cia  a l  rasguño y a l mismo tiempo más mate.

Este mayor grado de maticidad y  menor enturbia­

miento es importante sobre todo en la  i  mi tachón de chapea-t '
dos naturales, pues la  imagen impresa original debe ser 

lo  menos falseada que sea posible por la  lámina contracha- 

20. pada.

La mi crónica u tilizad a  aquí fuá adquirida de la  

Norwegian Talk, 5001 Bergen, Noruega, 0. 0. 744, a través 

de la  representación de ésta en Alemania, B.H. Erbsloeh, 

D-4 Dusseldorf. (Micrómica tipo W l ) ¡

25* REIVINDICACIONES

Descrito e l  objeto del presente invento se de -  

claran nuevas y de propia invención la s  siguientes re ivin ­

dicaciones con prioridad de la  so lic itu d  de patente alema­

na na p 23 59 060.5 del 27 de noviembre de 1973-
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5.

10.

15.

20.

25*

1 .  — Procedimiento para la  preparación de lámi­

nas y pelícu las mateadas y resisten tes a l  rayado, amorfas 

hasta crista lin a s , hechas a base de materiales termoplásti­

cos filmógenos y  una materia de relleno, caracterizado por 

ponerse en forma de capa, por métodos conocidos, una masa 

de m aterial s in tético  que contiene en distribución homogé­

nea de 2 a 25% en peso (respecto a l  m aterial sin tético) de 

bolas de vid rio  de 0,5 a 75 mieras y  a oontinuación exten­

derse la  capa en estado de flu id ez de fusión hasta que se 

forme por la s  oúpulas sobresalientes, todavía cubiertas

por e l m aterial s in té tico , de la s  bolas de vidrio  la  estruc­

tura su p erfic ia l de la s  películas o láminas. ^

2.  -  Procedimiento según la  reivindicación 1, 

caracterizado por coextruirse con otra masa más de material 

s in té tico  filmógeno, juntarse en estado do flu id ez de fu  -  

sión y extenderse.

3 . -  Procedimiento según la  reivindicación 2̂  

caracterizado por chapearse la  lámina extendida sobre otra 

cinta de lámina s in tética (d e l tip o , oloruro de p o ü vin ilo , 

poliestiren o, p o lio tilen o  clorado, acetato de etilen vin ilo  

o copolímeros de a o r ilo n itr ilo , butadieno, estireno y/o 

p o lie tilen o ).

4.  -  Procedimiento según la  reivindicación 1, 

caracterizado en que preferentemente la s  bolas de vidrio  

presentan un tamaño de 0,5 a 50 mi oras.

5*- Procedimiento según la  roivindicaoi6n 1, 

caracterizado porque en una forma do realización preferen­

t e  se distribuyen de 5 a 15 % en peso, y  preferentemente 

de 5,5 a 12 % en poso, de bolas do vidrio  en e l material
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s in tético .

6 .-  Procedimiento según la s  reivindicaciones 1 

6 5 ,  caractexizad,o en que más particularmente la s  bolas 

de vid rio  presentan un t  amaSo medio de 0,5 a 20 mieras.

5. 7*- Procedimiento según la  reivindicación 1,

caracterizado en que la s  bolas de vid rio  se unen a l  mate -  

r i a l  sin tético  por medio de un impartidor de adherencia.

8 . -  Procedimiento según la  reivindicación 1 , 

caracterizado en que e l  m aterial sin tétíoo  es un te re fta la to

10. de polialquileno.

9.  -  Procedimiento según la  reivindicación 1, 

caracterizado en que e l m aterial sintotioo es una poli ami da.

10.  -  Procedimiento según la  reivindicación 8, 

caracterizado en que e l m aterial s in tético  es un te re fta la to

15. de p o lietilen o .

11.  -  Procedimiento según la  reivindicación 9y 

caracterizado en que e l  m aterial s in tético  os p oli amida 6, 

p o li amida 6,6, p oli ami da 11  o poli amida 12.

12.  -  Procedimiento según l a  reivindicación 1,

20. caracterizado porque en su realización  oomprende la  incor­

poración de otro agente de maticidad.

1 3 . -  Procedimiento según la  reivindicación 12, 

caracterizado por comprender en su realización  la  incorpo­

ración do 0,01 a 5 % en peso (respecto a l  polímero) de mi-

25* crómica.

1 4 . -  Procedimiento para la  preparación do lá ­

minas y pelíoulas mateadas y resisten tes a l  rayado.

Según so describe y reivindican en la  presente



-16- 43 2 265

memoria descriptiva que donstá de 16 hojas foliadas y os -  

crita s  a máquina por una sola caray aoomp añada de los di­

bujos correspondientes.

Madrid, a 26 de noviembre de 1974

fo: JOSE t_ MORA
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