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Esta invención se refiere a estructuras ñe reves­

timiento ¿ecc-rativo y más especialmente a aquellos materiales 
en forma de lámina u hoja continua que exhiben un aspecto me­

tá lico  lustroso sobre toda su superficie, o una porción.sola­
mente de e lla ; también se refiere  a un procedimiento para pre 

parar las estructuras.
Las estructuras comprenden:
i)  una capa de respaldo flex ib le  que es un mate­

r ia l  en lámina flex ib le  fibroso, adherido por 

medio de,
i i )  una capa adhesiva intermedia, a

i i i )  una capa de frente que comprende una película 
de terefta lato  de polietileno biaxialmente Oy 
rientado termofraguado transparente que tiene, 
sobre la  superficie contigua a la  capa inter- 

' media, un metal adherente.
Pueden ser preparadas mediante un procedimiento 

que comprende e l pegado, utilizando un adhesivo, de la  capa 
de respaldo (i)  a una superficie de la  capa de frente ( i i ) , 
siendo esta superficie la  que está contigua a l metal adheren 

ve.
La película de tereftalato  de polietileno bia­

xialmente orientado termofraguado es substancialménte trans­
parente a f in  de que e l metal (por ejemplo en forma de un re 

cubrimiento) y todo efecto decorativo subyacente puedan ser
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vistos a travos de la  misma.
11 espesor de la película de terefto lato  de p o li-  

etileno no es c r itic o , las  películas que se hallan disponibles 
en el comercio en espesores de un mínimo de 12 alerones pueden 
esqlearse satisfactoriamente y e l espesor seleccionado se de­
termina adecuadamente per e l  costo, claridad, resistencia a la  

abrasión y características de manipulación del a rte r ia l. Prefe 

rimos emplear películas de tereíta lato  de polietileno que t ie ­
nen un espesor de 12 a 5C micrones.

El metal anherente sobre la  película puede ser un 
recubrimiento continuo uniforme o puede con sistir en un recu­
brimiento discontinuo; preferiblemente cuando las estructuras 
de revestimiento comprenden un recubrimiento discontinuo, di­

cho recubrimiento tiene la  forma de una figura, dibujo o le ­
yenda que, en conjunto con cualquier efecto decorativo subya­

cente sobre la capa de respaldo, presenta e l aspecto visual 
deseado en e l material de revestimiento, ¿demás, el metal puede 
con sistir en cualquier metal o aleación ú t il  cue pueda ser pro 
visto como un recubrimiento adherente sobre la p elícu la . Los 
metales adecuados son, por ejemplo, aluminio, cobre, p lata, o- 
ro, níquel y cromo pero se prefiere emplear aluminio que se ha­
l la  disponible ampliamente en el comercio y es de costo r e la t i­
vamente bajo. Si bien e l recubrimiento de metal adherente pue­
de ser formado sobre le película mediante cualquier procedi­

miento conocido adecuado se rre íicre  emplear tere fta la tc  de pe-
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lie tile n o  aluminizado en e l cual e l recubrimiento de metal ha 

sido formado mediante un procedimiento de deposición al vacio 
pues.estas películas metalizadas se hallan disponibles comer­

cialmente en una variedad de colores y espesores. (4 f in  de 
ilu stra r esta-invención en adelante, se ejem plificaré solamen 
te, con el f in  de abreviar, e l uso de películas aluminizadas, 

pero debe quedar entendido que esta invención no se halla l i ­

mitada de este modo).
La película de te re fts la to  de polietileno biaxial 

mente orientado termofraguado aluminizado se suministra nor­
malmente en e l comercio en ro llos de longitud considerable 
que llevan un recubrimiento, de aluminio sobre toda una super­

f ic ie .  Se h alla  disponible en una variedad de colores (siendo 
generalmente dados dichos colores por e l  teSido o barnizado 
de material inicialmente incoloro) y e l color de la  película 
se selecciona de manera tal.que, en conjunto con cualquier e- 

fecto decorativo sobre o dentro de la  capa de respaldo subya­
cente a la  película de la  estructura de revestimiento, se ob­
tiene e l aspecto deseado. La terminación de la  película (es 
decir, en relieve o l is a ,  impresa o no) también se selecciona 
teniendo en cuenta e l efecto visual deseado en e l  material de 

revestimiento.
Se puede u tiliz a r  cualquiera de los materiales de 

terefta lato  de polietileno aluminizado disponibles en e l co­

mercio para las estructuras de revestimiento y la  calidad o va-
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piedad eraleada se debe seleccionar teniendo en cuenta e l as­
pecto, manipulación, resbalesiento, claridad y resistencia a 

la abrasión que se requieran.
31 espesor del revestimiento de metal adhesivo es " o  o

yene raímente de 100 A a 500 A pero se pueden u tiliz a r  s i se 
desea recubrimientos más gruesos o más delgados. Generalmente 
se prefiere emplear las películas metalizadas que proporcionan 

un recubrimiento metálico reflectante y, más preferiblemente, 
un revestimiento metálico reflectante opaco. Sin embargo, cuan 
do se desea que la estructura dé revestimiento presente un as­

pecto que, p or'lo  menos en parte, se deba a lo que contribuye 
de ver un efecto decorativo subyacente a travís de la capa me­
tá lic a , entonces se emplea una película en 1c cual e l recubri­

miento metálico, per lo menos parcialmente, transmitirá la  luz.
La capa adhesiva intermedia puede -ser cualquier- 

capa adhesiva adecuada que proporcione una unión satisfactoria  
de le  capa de frente con la capq de respaldo a condición de 
que, cuando e l recubrimiento metálico adherente no es co-erten 
sivo con la  película de terefta lato  de p o lietilen o , e l  adhesi­
vo se selecciona de manera t a l  que e l color del mismo, cuando 
es victo  a travós de la película no afecte perjudicialmente e l 
aspecto de la estructura de revestimiento; optativamente, el 
color de la capa adhesiva se puede seleccionar de manera que 

contribuya a l efecto decorativo.
L1 adhesivo -,uede ser un material termoplístico o
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termofraguable y se puede proveer, por ejexpío, como un recu­
brimiento dispuesto adecuadamente sobre cualquiera de las  su­

p erfic ies  contiguas, o ambas, de les capas de frente y respal­
do, como un impregnante en la  caps, de respaldo o como una lá­
mina u hoja delgada. Preferimos emplear adhesivos fundidos tér 

micámente que comprenden composiciones de poliéster y más pre­

feriblemente emplean dichos adhesivos como un recubrimiento a- 
plicado a la superficie de la capa de revestimiento que lleva* 
e l recubrimiento de metal adherente. En esta modalidad prefe­
rida de realización se puede proveer la  película con e l recu­

brimiento de adhesivo por cualquier medio conocido adecuado, 
por ejemplo, revestimiento por ro d illo , dispersión superficial

O T?0Cj¡.SC¡.0#

La cantidad de adhesivo necesaria para lograr un 

pegado adecuado varia con la  naturaleza de las superficies a 
unir, la  naturaleza del adhesivo y con la  modalidad de aplica­

ción. Por consiguiente se debe determinar la cantidad apropia­

da de adhesivo empleado mediante ensayos adecuados para cada 
conjunto y modalidad diferentes. Hemos comprobado que cuando 
los adhesivos que comprenden composiciones de poliéster son 
empleados cono recubrimientos sobre la capa de frente e l peso 
adecuado del recubrimiento seco es de 10 a 125 g/m2 aunque se 
puede lograr un pegado satisfactorio  con cantidades menores o 
mayores de adhesivo. Cuando la estructura de revestimiento com 
prende una capa de frente en donde e l recubrimiento de metal
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adherente no es o o-extensivo con le  película de tereí'talato 

de polietilen o, la  capa de respaldo exhibe convenientemente 

un aspecto decorativo que, cuando es visto a.travás de la 

capa de frente, contribuye a l efecto decorativo to ta l de la  
estructura de revestimiento; optativamente la  cepa de respal 
do puede ser coloreada y/o impresa pera proporcionar e l e- 

fecto deseado.
Cuando se desea producir una estructura de revestí 

miento en la  cual le  capa de frente está provista de un recu­
brimiento metálico solamente sobre porciones de su superficie 

preferimos producir dicha capa a p a rtir  de una película meta­
lizada coextensivamente, mediante extracción selectiva de por­
ciones no deseadas de metal en una manera adecuada. Uás espe­

cialmente, las porciones metálicas no deseadas de la  película 

- metalizada co-extensivemente son removidas mediante un proce­

dimiento de impresión y cordentado que emplea una tinta resis­

tente a l mordentado y un mordiente adecuado; cuando se usa la 
película de terefte la to  de polietilen o aluminisado preferida 
se considera mejor emplear un mordiente cáustico alcalino.

La tin ta  protectora empleada puede ser cualquier 
tinta que sea resistente a l mordiente y que se adhiera sa tis ­
factoriamente a l recubrimiento metálico y a la  cape adhesiva 
intermedia. Despuás de mordentar, s i se desea, la  tin ta  puede 
ser removida por un tratamiento con solvente adecuado, pero 
preferimos, cuando la  tinta forma una unión sa tisfacto ria  con



e l adhesivo y no remover la tinta resistente a l mordentado de 
-la película de terefta lato  de polietileno metalizado puesto 

que ta l  cosa sign ifica  otra etapa más de producción. Además, 
hemos comprobado que en combinación con e l procedimiento de 
mordentado, e l color y las propiedades de la  tin ta  protecto­

ra se pueden seleccionar optativamente de manera que se acre 
cíente e l  efecto decorativo de las estructuras para uso como 
revestimiento de paredes. Cuando se desea que la  figura o di­
seño provistos por e l mordentado del recubrimiento metálico 
se destaque, se prefiere emplear una tin ta protectora cuyo co­

lor contraste con el color de la  película d e.tereftalato  de 
polietileno y la  capa de respaldo subyacente, y cuyas propie­
dades sean tales como para permitir e l rebajo de la  capa pro­
tectora resistente. (El grado de rebajo depende de una canti- 

* ¿ad de factores que incluyen, por ejemplo, el tiempo de expo­
sición al mordiente, la  temperatura y concentración del mate­
r ia l  'mordiente y la  resistencia de la  unión adhesiva entre e l 

recubrimiento de metal y la  tin ta ). Mediante e l uso de este t i  
no de tinta de color contrastante, su retención sobre la  p e lí­

cula mordentada y el control de los factores que regulan e l re 
bajo de la capa protectora, le  figura o diseño del metal, cuan 

do es v ista  a travás de la  película de terefta lato  de p o lie ti­
leno, aparece contorneado con'una línea que corresponde.al co­

lo r  de la  tin ta  modificado por e l  color (s i- lo  hubiera) de la  
película de tereftalato  de polietileno. El espesor de la  línea



de contorno; por supuesto, depende de; y puede ser controlado 
por, Is variación de los factores determinantes del grado en 
ene se produce e l rebajo.

Si nc se desea producir un resalto de la  figura o 
diseno de metal, entonces es preferible emplear tin tas protec­

tores ene resistan  e l rebajo y más especialmente preferimos 
emplear tin tas que son incoloras o que son similares en color 
al de la  capa de frente de terefta lato  de polietilen o o la  ca 
pa de respaldo. Además, e l procedimiento de mordentado se rea 
liz a  de manera t a l  que se reduce en la  medida de lo posible e l 
grado de rebajo producido.

La aplicación sobre e l recubrimiento metálico de 

la  tin ta resistente a l mordentado se puede rea liza r mediante 
cualquier tócnica de impresión edecusda pero se rea liza  prefe­

riblemente.-utilizando una técnica de' estampado por estarcido. 
Después de haberse aplicado y secado la  tinta resistente a l 

mordiente, se lleva a cabo e l mordentado utilizando e l nordien 
te seleccionado bajo condiciones adecuadas. Per ejemplo, cuan­

do se usa e l material de terefta lato  de p olietilen o aluminiza- 
do preferido y un mordiente alcalino cáustico, e l  mordentado 
puede ejecutarse a temperatura normal de in terior curante a- 

proximedanente 2 minutos utilizando á lc a li  cáustico 5  ̂ (por e- 
jampio, soda cáustica). Después de enjuagar y secar y optati­

vamente eliminar la capa de tin ta , la  película de tereftalato  

de polietileno que lleva e l revestimiento nctt-uico &¡Gjicsivo
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está l is t a  para ser adherida a la capa de respaldo.
La capa de respaldo puede con sistir en cualquier 

material en lámina fibroso flex ib le  adecuado, por ejemplo, te­
les tejidas en te la r  de lanzadera, láminas no tejid as de f i ­
bras celulósicas o p lásticas sin téticas, hojas de,papel, lámi 
nes de fibras de vidrio en forma tejida o no tejid a  (incluso 

las láminas de estructura sim ilar e l papel que comprenden las 

fibras de vid rio). Convenientemente se emplea un material de 
hoja de papel y preferiblemente un material de hoja de papel 
que tenga un peso básico de 80 a 200 g/m2.

La capa de respaldo-puede tener color l is o , estar 
impresa con un dibujo o-figura o, cuando se emplean materiales 

tejid os, lle v a r  un diseño de figura o motivo tejido.
Si bien las estructuras de revestimiento de acuer- 

- '.do con esta invención se pueden preparar en forma de hojas -en 
las cuales la  longitud del lado más- largo es un múltiplo peque 

. ño de la.longitud del lado más corto- de tipo discontinuo; pre 
"* " ferinos prepararlas en forma de una cinta -en la  cual la  Ion-. 

gitud es un múltiplo grande de la  anchura-, de tipo continua­

do. ' . .
Convenientemente, e l  pegado de la capa de frente a 

- la  capa de respaldo por medio de los adhesivos preferidos se 
realiza  por la  aplicación simultánea de calor y presión a un 
conjunto de los componentes dispuesto adecuadamente, Hemos com 
probado que, en nuestra técnica continuada preferida, se puede



lograr un pegado.satisfactorio haciendo pasar los componentes 

superpuestos entre ro d illo s de presión a una velocidad y tem­
peratura adecuadas.

Las estructuras de revestimiento de acuerdo con 
esté invención pueden ser fijad as a sustratos por medio de adhe 

sivos conocidos para este fin , y que comprenden, por ejemplo, 

adhesivos sensibles a la  presión, adhesivos activados por sol­
ventes o térmicamente, adhesivos acuosos para cubrir paredes 

tradicionales ta les  como los materiales basados en almidón y 
- carboximetilcelulosa.

Optativamente se pueden proveer sobre la  superfi­
cie  trasera de le  cepa de respaldo (la  denominada "superficie 

de trabajo") una capa de adhesivo sensible a la  presión o a c ti-  
vable térmicamente -o con solvente— s i  asi se desea. La capa 

-adhesiva puede ser provista por técnicas conocidas y se puede 

aplicar a la superficie de trabajo previamente, durante o des­
pués del pegado de la  capa de respaldo a la  capa de frente.

Optativamente la  estructura de revestimiento puede 

estar provista, sobre la superficie de trabajo de la capa de 

respaldo, de un recubrimiento o capa que actúe cono material 
'equilibrante para la  caps de frente. Esta capa o recubrimiento 

equilibrante sirve substancialnexiB para reducir o prevenir el 

-rizado de la  estructura de revestimiento que se puede producir 
cuando la capa de respaldo entre en contacto con solventes, 
por ejemplo, los empleados como componentes o activadores para
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los adhesivos. Estes capes equilibrantes son especialmente titi­

les cuando la  capa de respaldo comprende fibras celulósicas y 
esta cape se pone en contacto con composiciones adhesivas acuo­
sas.

¿demás, las estructuras de revestimiento pueden es­

tar provistas, s i se desea, sobre la  superficie de trabajo de-la 
capa de respaldo (u, optativamente, sobre un recubrimiento anti­
rizado s i  lo hay) de medios para fa c i l i t a r  el retiro  de la  es­
tructura de revestimiento de cualquier sustrato a l cual se debe 
adherir subsiguientemente*. Estos medios pueden comprender cual­
quiera que sea conocido para ta l finalidad (incluyendo, por e- 
jemplo, la  aplicación a .la  superficie de trabajo de la  capa de 
respaldo de áreas separadas de un material polimárico) y que 
sirven para reducir la  fuerza de cualquier unión adhesiva forma 
da entre la  estructura de revestimiento y  e l sustrato hasta que 
sea in ferior a la  fuerza de la.unión entre las capas de frente 

y  de respaldo. Por consiguiente, por estos medios, cuando se 
desea remover la  estructura de revestimiento de un sustrato a l 
cual ha sido adherida, se puede rea liza r la  separación en e l '  

plano entre e l sustrato y la  estructura de revestimiento en lu­
gar de hacerlo en el'plano de la  estructura misma.

Convenientemente, la s  estructuras de revestimiento 

se pueden proveer sobre la  superficie de trabajo de la  capa de 
rescaldo de una capa simple de recubrimiento que realiza  la  fun 

cdón doble de reducir e l rizado y de ser un medio para fa c i l i ta r
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cu removido.
Si e las estructures de revestimiento se les  dece 

proveer de una capa adhesiva y une capa rednctora del rizado 

y/o facilitad ora del removido entonces, ..por supuesto, la capa 
adhesiva es colocada como la capa más externa sobre la  super­
f ic ie  trasera de la  capa de respaldo.

Las estructuras de revestimiento de acuerdo con 

esta invención pueden ser utilizadas para decorar las  superfi­
cies de una amplia variedad de sustratos. Por ejemplo, se pue­
den aplicar a paredes, puertas y moblaje asi como a sustratos 
en forma de tablero como cartón de papeles v ie jo s , de a s t i lla s  

de madera, de fibra prensada, madera contrachapada, chapa de 

asbestocemento o cartón-yeso. Cuando estos tableros deben ser 
provistos de las estructuras de revestimiento, esto puede rea­
lizarse subsiguientemente o simultáneamente con la  producción 
de la  estructura de revestimiento. Por ejemplo, una lámina pre 

formada de la  estructura de revestimiento puede ser adherida 

a l sustrato utilizando adhesivos y condiciones.de pegado cono­
cidos y adecuados o un conjunto que comprende el sustrato, una 

primera capa adhesiva, ls  capa de respaldo ( i ) ,  la  capa adhe s i  

va intermedia ( i i )  y la  cepa de frente ( i i i )  se pueden consoli­

dar bajo presión, con aplicación de calor, optativamente; pre­
ferimos cue la primera capa adhesiva consiste en la misma com­

posición adhesiva que le capa adhesiva intermedia ( i i )  y que 
se dispongan dichas capas adhesivas primera e intermedia y la  .
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capa de respaldo como una solé lámina fibrosa flex ib le  impreg­

nada, o revestida sobre anees superficies principales, con la 
composición adhesiva.

demás, las estructuras de revestimiento pueden 
ser pegadas a materiales poliméricos sintáticos mediante, por 
ejemplo, tánicas de laminación adhesiva, recubrimiento fundido 

térmicamente o extrusión. I¿ás especialmente, proveyendo sobre 
la  "superficie de trabajo" de la  capa de respaldo una capa de 
polímero termoplástico adecuado, como por ejemplo polietileno 
de fusión térmica, las estructuras de revestimiento se pueden 
emplear útilmente como materiales de empaque sellables térmi­

camente.
Esta invención es ilustrada, por los ejemplos s i­

guientes.
Ejemplo 1

Una hoja continua teñida de castaño anaranjado de 
tereftalato  de polietilen o fraguado por calor biaxialmente o- 

"rientado con un espesor de aproximadamente 12 alerones y pro- 
- vista  de un recubrimiento de aluminio depositado a l vacio co­

extensivo adherente de aproximadamente 100 Angstroms de espesor 
sobre una superficie fue provista, sobre e l recubrimiento de a- 
luminio y mediante una técnica de recubrimiento por ro d illo , de 
una capa de adhesivo fundible térmicamente que consiste en una 
composición de poliéster.* El adhesivo empleado fue un material 

patentado denominado 6I-G-á-lC9 por los proveedores (señores
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Bostik), y se aplicó suficiente adhesivo para dar un peso de 

recubrísiento después del secado de 12 g/m2.
La hoja continua recubierta de adhesivo fue luego 

pegada a una hoja continué de dimensiones similares de papel 
sulfato (kraft) blanqueado con un peso básico de 105 g/m2 ha­
ciendo pasar las dos hojas continuas.en orden adecuadamente . 
dispuesto a través de la línea de contacto de un conjunto de 
rodillos de presión calentados. La temperatura de operación 
de los rodillos fue de 55°0 y le  velocidad de pasaje de las ho­
jas superpuestas a trsvés de los mismos fue de 0 , 6 1 .m/min.

La estructure de revestimiento asi producida presen 
taba un aspecto general de cobre lustroso y, después de enfriar, 

pudo ser envuelta en un ro llo  por medios de enrollamiento, sin 
que se produjeran adherencias.

L'jemplo 2
Une lámina continua fraguada térmicamente orientada

biaxialmente incolora transparente de terefta lato  de p o lie t ile -  
no "Helinex" (R. T.í-1.) con un espesor aproximado de 50 micrones 

y un recubrimiento anherente de aluminio co-extensivo deposita- 
do al vacío de aproximadamente 300 ángstroms de espesor sobre 
una superficie, fue impresa sobre la superficie aluninizada me­

diente une técnica de impresión por estarcido tradicional u t i l i  

zando una tinta protectora termofrapúcele negra disponible en 
e l comercio (tinte'protectora mixta lolysereen "Soriccl") con 
un dibujo flo ra l. La tinta fue secada y luego se hizo pasar la
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lámina continua impresa per un balo que contenía una solución a- 
cuosa a l 20}á de un mordiente cáustico disponible eYi e l comer­
cio ("Eelco" ^luainium cleaner ndmero 3207) a una velocidad ta l 

que e l periodo de nordentado fue de aproximadamente 10 segundos 
con una temperatura de 50°0 en e l baño. La hoja aordentada fue 
enjuagada a fondo hadándola pasar por un baño de agua corrien­

te y fue secada. El producto de este procedimiento dé impresión 
y mordentado fue una hoja continua de tereftalato  de p o lie t ile -  
no transparente que presentaba un dibujo f lo ra l metálico lustro 
so. No había borde negro en el dibujo pues e l rebajo del dibujo 
protector por e l mordiente substancialmente no ex istía .

Le superficie de la  hoja continua que llevaba e l r<a 

cubrimiento de metal adherente fue luego provista de una capa 
superpuesta de un p oliéster incoloro basado en adhesivo fundido 
por calor ( 68-GA-131  de los señores Bostik) mediante una técni­

ca de revestimiento con rodillos de manera'que se obtuvo un pe- 

- so de recubrimiento 3eco de aproximadamente 25 g/m2.
Una hoja continua de pspel con un peso básico de 

120 g/m2 y las mismas dimensiones principales que e l material 

"Melinex" fue impresa con un dibujo complementario a l proporcio­

nado sobre la  hoja continua de "Helinex".
Luego las dos hojas continuas fueron alimentadas en 

relación superpuesta entre los rodillos de presión descriptos 
en e l ejemplo 1, para dar una estructura de revestimiento con 

una capa su p erficia l que consistía  en terefta lato  de polietileno
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pegado per medio del adhesivo a una capa de respaldo consisten­
te en papel y dicha estructure presentó un aspecto decorativo 
agradable e l que contribuyeron? per lo menos en parte, le s  á- 

reas adhereutes de metal de la capa su perficial.
I je n p lo J

Una hoja continué* clara tenida, en rojo de te r fta la -  

to de pclietilen o fraguado tármicamente orientado bisurialmente 

con un espesor de aproximadamente 12 nicrones y un recubrimien­
to de aluminio depositado a l vacio de unos 100 ángstrems de es­
pesor sobre una superficie fue impresa, sobre la superficie a- 
luminisada mediante técnicas de criba g irato ria , con un diseño 
de figuras geométricas utilizando tinta resistente al mordien­
te con bese de polímero v in ílic o . Después de hacer secar la  
tin ta , la hoja continua fue mordenteda mediante e l pasaje por 

un baño mordiente que contenía hidróxido de sodio 5K a 20°C 
(la  velocidad del pesaje fue de modo cue daba un tiempo de man­
tenimiento en el mordiente de aproximadamente .2 minutes). La 

hoja merdentada fue luego enjuagada a fondo y secada. El efec­
to del mordiente fue de remover completamente las  áreas del a- 
luminio no protegido por lo tinta y también rebajar las  áreas 

entintadas produciendo la aparición de una línea negra alrede­

dor de las porciones metálicas cuando eran vistas 'a través de
m^ j^S-h.-L.C <Á-LS .

La superficie de la  boje portadora -del metal fue 

luego provista de una capa adhesiva como se mencionó en el e-
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jeniplo 2.
Una hoja continua de papel 

de tita n io , con un peso t ís ic o  de 130 
to* con la  capa adhesiva y e l conjunto 
de presión calentados para efectuar el

. blenco cargado de dióxido 
g/m2 fue colocada en ccntac 
pasado entre-los rodillos 

. pegado, seg&n lo mencio-

.. nado en e l ejemplo 1.*
31 producto que emergió de los rodillos de presión 

fue enfriado y enrollado en un dispositivo de enrollamiento. El 
producto presentaba un diseSo de figuras geométricas metálicas 

rojas con bordes negros sobre un fondo rojo.
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La presente so licitu d , que corresponde a 

la  presentada en Gran Bretaña, e l 25 de Enero de 1974? 

bajo e l número 3590/74? se acoge a los beneficios del 

articulo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad In- 

5 d u stria l.

10 REIVINDIJÁOIONES -

15

20

25

8-1-75

Los puntos de invención propia y nueva, que 

se presentan para que sean objeto de esta solicitud  

de Patente de Invención en España, por VEINTE años, 

son los que se recogen en la s  reivindicaciones siguien 

tes:

1§ .-  Un procedimiento para preparar una es­

tructura decorativa que comprende: (i) una capa de res­

paldo fle x ib le  que es un material en lámina fibroso 

y f le x ib le , pegada por medio de ( ii)  una capa adhesi­

va intermedia, a ( i i i )  una capa frontal que compren­

de una p elícu la  de terefta lato  de p o li etileno b iaxial

-  18 -



mente orientada, curada por calor y sustancialmente 

transparente que tiene, sobre la  superficie contigua 

a la  capa intermedia, un metal adherente, estando car- 

racterizado e l procedimiento por pegar, utilizando un 

5 adhesivo, la  capa de respaldo (i) a una superficie de

la  capa frontal ( i i ) ,  siendo esta superficie la  que 

está contigua al metal adherente.

2a.- Un procedimiento según la  reivindica­

ción ia , caracterizado porque e l metal comprende alu- 

10 minio.

3§ .-  Un procedimiento según la s  reivindica­

ciones 1§ ó 2a, caracterizado porque el metal adheren 

te se encuentra en la  forma de un recubrimiento metá­

lic o  discontinuo'.

15 43. -  Un procedimiento según una cualquiera

de las  reivindicaciones precedentes, caracterizado 

porque e l adhesivo es un adhesivo de fusión en calien 

te que comprende una composición de polióster.

53. -  Uh procedimiento de acuerdo con una cual 

20 quiera de las reivindicaciones precedentes caracteri­

zado porque la  capa de respaldo comprende una te la  tex­

t i l  te jid a  o fib ras de vidrio te jid as, una hoja no te­

jid a  de fib ras celulósicas, de plásticos sintenticos 

de vidrio, o una hoja de papel.

25 63.- Un procedimiento según una cualquiera

28- 1-75 -  19 -
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de las reivindicaciones precedentes, caracterizado 

porque la capa de respaldo en una capá de color liso 

o impreso.

78.- Un procedimiento según Una cualquiera 

de las reivindicaciones precedentes, caracterizado 

porque la superficie de la capa de respaldo distante 

del metal adherente tiene sobre ella un recubrimiento 

que reduce el rizado de la estructura superficial.

88.- Ón procedimiento según la reivindica- 

ciún 78, caracterizado porque el recubrimiento tiene 

sobre el mismo otro recubrimiento de un adhesivo sen­

sible a la presiún, activable por calor y activable

por disolventes. * '
/  /

- 98.- Un'procedimiento según una cualquiera 

de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por 

que la Superficie de la capa de respaldo distante del 

metal ádherente tiene sobro ella medios para reducir 

la fuerza de cualquier uniún adhesiva formada entre 

la estructura de la superficie y un sustrato hasta un 

valor menor que el de la uniún entre las capas frontal 

y de respaldo.

108,- Un procedimiento según la reivindica­

ción 98, caracterizado porque dichos medios tienen so­

bre ellos un recubrimiento de un adhesivo como el que 

se ha definido en la reivlndicaciún 88,

-  20 -
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113.- Un procedimiento según una cualquiera 

de las reivindicaciones 13 a 63, caracterizado porque 

la superficie de la capa de respaldo distante del me­

tal adherente tiene sobre ella un recubrimiento de un 

adhesivo como el que se ha definido en la reivindica­

ción 83.

123.- Un procedimiento según una cualquie­

ra de las reivindicaciones precedentes, caracterizado 

porque el metal se aplica a la capa frontal por depo­

sición a vacío. ? ,

 ̂ 133.- Un procedimiento según una cualquiera

de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por 

q-ae el metal adherente se encuentra en la forma de un 

recubrimiento metálico discontinuo que se produce por 

mordentado que extrae porciones de un recubrimiento 

metálico adherente, el cuál se encuentra en la forma 

de un recubrimiento metálico continuo antes de su unión 

a la capa de respaldo.

143.- Un procedimiento según la reivindica­

ción 133, caracterizado porque, antes del ataque quí­

mico, el recubrimiento metálico continuo ha sido im­

preso con un dibujo, diseño o leyenda con una tinta 

resistente al ataque químico.

153.- Un procedimiento según la reivindica­

ción 143, caracterizado porque el color de la tinta re-
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sistente a l mordentado constrasta tanto con e l color 

de la  p elícu la  de te rfta la to  de polietilen o como con 

e l de la  capa de respaldo.

163. -  Un procedimiento según la  reivindica­

ción 153, caracterizado porque la  tin ta  se separa del 

recubrimiento metálico después del mordentado pero an 

tes de pegar la  capa fron tal a la  capa de respaldo.

173. -  Un procedimiento según una cualquie­

ra de las  reivindicaciones precedentes, caracteriza­

do porque e l adhesivo se aplica a una o a ambas de la s  

superficies contiguas de las  capas de respaldo y fron­

ta l.

I8s.- Un procedimiento según mía cualquiera 

de la s  reivindicaciones 18 a 168, caracterizado por­

que la  capa de adhesivo se aplica en forma de un impreg 

nante para la  capa de respaldo.

193. -  Un procedimiento según una cualquiera 

de la s  reivindicaciones 18 a 1oS, caracterizado por­

que e l adhesivo se aplica en forma de una hoja o lámi­

na delgada autosoportada.

208. -  Un procedimiento según una cualquiera 

de las  reivindicaciones precedentes, caracterizado por­

que las  capas se pegan bajo calor y presión.

2 1 8 . -  Uh* PROCEDIHIEIITO PARA DISPARAR IRIA ES 

IRUCTDRA DECORATIVA.

22 -



- I T

5

10

Tal y cono se ha descrito en la  Menoría que 

antecede y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de vein titrés hojas es­

critas a máquina por una sola cara.

Madrid,

P.A. - '  19B

28- 1-75 -  23 -
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