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DESCRIPCION

Procedimiento para fabricar un laminado decora-
tivo.

La presente invencion se refiere a un procedimien-
to para fabricar un laminado decorativo con mayor en-
lace laminar.

Productos acabados con un laminado termoesta-
ble son frecuentes en muchas dreas hoy en dia. Se
usan principalmente cuando se requiere una resisten-
cia a la abrasion elevada y, ademds, cuando se desea
resistencia a diferentes sustancias quimicas y a la hu-
medad. Como ejemplos de tales productos se pueden
mencionar suelos, rodapiés de suelos, sobres de mesa,
superficies de trabajo y paneles de paredes.

Con mas frecuencia, el laminado termoestable
consta de una serie de ldminas base con una ldmina
decorativa colocada en el lugar mds cercano a la su-
perficie. La lamina decorativa se puede proporcionar
con un patrén deseado. Los patrones habituales nor-
malmente simulan diferentes tipos de madera o mine-
rales, tales como marmol y granito.

El sustrato que porta la decoracién suele constar
de una lamina de celulosa sobre la que se imprime la
decoracién. También se sabe que usan materiales po-
liméricos o mezcla de polimero/celulosa como porta-
dor de la decoracién sobre el cual se imprime la de-
coracion. La ldmina de decoracién necesitard alguna
proteccion y se sabe que usa una o mds capas de ce-
lulosa impregnada con resina termoestable dispuesta
encima de la capa de decoracion. Se sabe que la pro-
pia tinta de impresidon producird, en ocasiones, pro-
blemas con la deslaminacidén, especialmente cuando
se usan ciertos pigmentos, disolventes y cantidades de
tinta. Este problema a veces se produce tras un tiempo
de uso.

El documento US-A-3.379.592 describe un proce-
dimiento de produccién de servicio de mesa estampa-
do usando un procedimiento de transferencia de im-
presion. A una pelicula no impregnable se aplica una
tinta de resina termoestable en un disefio y se cura par-
cialmente, a continuacién la superficie tintada de la
pelicula se aplica, completamente curada, a un miem-
bro termoestable parcialmente curado, y, después, se
arranca la pelicula no impregnable. Por tltimo, se ro-
cia con resina de melamina la superficie superior y el
conjunto sufre otro ciclo de curado.

El documento WO 97/00172 describe un proce-
dimiento para fabricar laminados de pléstico termo-
estables. Entre las capas de laminado estdn incluidas
particulas para mejorar la durabilidad del laminado fi-
nal.

A través de la presente invencion, se ha hecho po-
sible superar los problemas mencionados y se ha obte-
nido un laminado decorativo en el que el enlace entre
la capa decorativa y las capas de soporte se ha incre-
mentado.

De acuerdo con la presente invencién se propor-
ciona un procedimiento para fabricar un laminado de-
corativo que comprende una capa base, una capa de-
corativa y una capa resistente, en el que la capa resis-
tente comprende una mezcla de celulosa y una resina
de formaldehido-melamina termoestable y/o una re-
sina de urea formaldehido termoestable, en el que el
procedimiento comprende las etapas de:

Imprimir un decorado que comprende tinta de im-
primir en la capa base para formar la capa decorativa,
en la que la tinta de imprimir incluye una resina ami-
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no para incrementar el enlace entre la capa decorativa
y la capa resistente, y laminar las capas en una prensa
de laminado bajo mayor temperatura y presion.

La tinta de imprimir es, preferentemente, una tin-
ta basada en alquido o una tinta basada en poliéster-
acrilato. La resina amino afiadida a la tinta es, prefe-
rentemente, una resina amino eterificado o una resina
amino metilol.

De acuerdo con una forma de realizacién de la in-
vencidn, la capa base puede fabricarse en el formato
deseado por el usuario final y proporcionarse con bor-
des destinados para su unién antes de aplicar las capas
decorativa y resistente Una parte principal de la capa
base estd constituida de forma adecuada por una ta-
bla de particulas o una tabla de fibras. Es ventajoso
incluir en la capa base una capa de papel sobre la que
se imprime el decorado. Esta capa de papel estd unida
de forma adecuada al resto de la capa base antes de la
impresion del decorado.

La capa resistente estd compuesta por una mezcla
de celulosa y una resina de melamina-formaldehido
termoestable y/o una resina de formaldehido urea ter-
moestable sobre la parte superior de la capa decorati-
va antes de la laminacién. De acuerdo con otra forma
de realizacion de la invencion, la capa resistente esta
compuesta por una o mas capas de celulosa impregna-
da con la resina de melamina-formaldehido termoes-
table y/o la resina de urea formaldehido termoestable.

Con el fin de incrementar la resistencia a la abra-
sién, es ventajoso afiadir a la capa resistente particulas
duras con un tamafio de particula media en el interva-
lo de 50 nm-150 um. Con el fin de incrementar la re-
sistencia al rayado y la resistencia al desgaste, la por-
cién externa de la capa resistente se proporciona de
forma adecuada con particulas duras con un tamafio
de particula medio en el intervalo de 50 nm-30 um,
mientras que la porcién interna de la capa resistente
se proporciona con particulas duras con un tamaiio de
particula medio en el intervalo de 31 ym-150 um. Las
particulas duras estdn constituidas, preferentemente,
por 6xido de silicio, carburo de silicio, 6xido de alu-
minio o similares.

La capa resistente se proporciona adecuadamente
con una estructura de superficie que potencia la im-
presion realista del decorado durante o después de la
laminacién. Esto se consigue de forma adecuada me-
diante cualquier procedimiento conocido de grabado
en relieve.

De acuerdo con una forma de realizacién de la in-
vencion, el decorado se consigue mediante digitacién
de un arquetipo real o credndose en parte o comple-
tamente en un medio digital. El decorado digitalizado
se almacena digitalmente con el fin de utilizarse como
funcién control y original, junto con posibles progra-
mas de control, cuando se imprime el decorado.

En consecuencia, el decorado se puede obtener
realizando una imagen digital de alta resolucién o de
resolucién seleccionada del decorado deseado. Esto
se realiza de forma adecuada por medio de una ca-
mara o escaner digital. El decorado mds frecuente se-
rd, por supuesto, de diferentes tipos de madera y mi-
nerales, como méirmol, ya que estos, probablemente,
continuardn siendo la decoracién de superficie prefe-
rida en ambientes hogarefos y publicos. No obstante,
es posible representar cualquier cosa que sea visible.
A continuacién, la version digitalizada del decorado
se edita para ajustar el tamafio del niicleo de soporte.
También es posible reorganizar el decorado de mu-
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chos modos diferentes, como cambiar de color, tonos,
contraste, dividir el decorado en segmentos mds pe-
quefios y afiadir otros elementos decorativos. También
es posible crear el decorado completamente en un or-
denador equipado para el disefio grafico. Es posible
crear un decorado simulado tan realista que incluso un
profesional tendria grandes problemas para separarlo
visualmente del material genuino. Esto hace posible
fabricar, por ejemplo, tablas de suelo con una ilusién
casi perfecta de un raro tipo de madera, como ébano
o palo de rosa, mientras que se conservan los arboles
en peligro de extincién.

El decorado digital se utiliza junto con programas
de guia para controlar una impresora. La impresora
puede ser de tipo electrostdtico o una impresora de ti-
po chorro de tinta. Con mayor frecuencia, los colores
amarillo, magenta, azul cidn y negro bastardn para el
proceso de impresién, aunque en algunos casos po-
dria suponer una ventaja la adicién del blanco. Algu-
nos colores son dificiles de conseguir usando los colo-
res amarillo, magenta, cidn, negro y blanco, aunque se
pueden afadir los colores magenta claro y cidn claro.
También es posible afiadir los denominados colores
directos, cuando los tonos de colores especificos son
dificiles de conseguir o cuando solo se desea ciertas
partes del espectro de colores con sombras entremez-
cladas. La resolucién necesaria depende en gran me-
dida del decorado que se vaya a simular, pero la ma-
yoria de los decorados se imprimirdn en resoluciones
de 10-1500 puntos por pulgada (ppp) como interva-
lo practico. En condiciones normales, una resolucién
de 300-800 ppp es suficiente a la hora de crear si-
mulaciones de patrones decorativos incluso muy com-
plejos y seguir consiguiendo un resultado que visual-
mente es muy dificil de separar del arquetipo sin una
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inspeccién estrecha y exhaustiva.

Es ventajoso fabricar el nicleo de soporte en el
formato deseado por el usuario final y proporcionarlo
con bordes adecuados para la unién antes de aplicar el
decorado y la capa resistente, ya que la cantidad de re-
siduo como consecuencia se reduce radicalmente. Las
tolerancias correspondientes del decorado también se
mejoraran ademds mediante este procedimiento.

La capa resistente traslicida puede estar constitui-
da adecuadamente por una mezcla de resina de mela-
mina-formaldehido/celulosa o una o mds ldminas de
celulosa que estan impregnadas con resina de melami-
na-formaldehido. Esta capa resistente se une al nicleo
y al decorado con calor y presion, mediante lo cual la
resina se cura. Supone una ventaja afadir a la capa
resistente particulas duras con un tamafo de particu-
la medio en el intervalo de 50 nm-150 pum. Particulas
mas grandes, en el intervalo de 10 gm-150 pm, prefe-
rentemente 30-um-150 ym, son las mds utilizadas pa-
ra conseguir resistencia a la abrasion, mientras que las
particulas mds pequeiias, en el intervalo de 50 nm-30
um, preferentemente 50 nm-10 um, se usan para con-
seguir resistencia al rayado. Por la presente, las parti-
culas mds pequefias se usan sobre la superficie supe-
rior, o muy cerca de ella, mientras que las particulas
mds grandes pueden distribuirse en la capa resistente.
Las particulas estan constituidas de forma ventajosa
de carburo de silicio, 6xido de silicio u 6xido de alu-
minio. Por la presente, la capa resistente presiona de
forma adecuada con el resto del laminado decorativo
en una prensa de cinta en continuo con dos cintas de
acero. También es posible utilizar un procedimiento
discontinuo, en el que uno o una serie de elementos
de superficie se pueden presionar al mismo tiempo.
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REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para fabricar un laminado de-
corativo, que comprende una capa base, una capa de-
corativa y una capa resistente, en el que la capa resis-
tente comprende una mezcla de celulosa y una resina
de melamina-formaldehido termoestable y/o una re-
sina de urea formaldehido termoestable, en el que el
procedimiento comprende las etapas de:

imprimir un decorado que comprende tinta de im-
primir en la capa base para formar la capa decorativa,
en la que la tinta de imprimir incluye una resina ami-
no para incrementar el enlace entre la capa decorativa
y la capa resistente,

y

laminar las capas en una prensa de laminado bajo
mayor temperatura y presion.

2. Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-
cacion 1, en el que la tinta de impresién es una tinta
basada en alquila.

3. Un procedimiento de acuerdo con la reivindica-
cién 1, en el que la tinta de impresion es una tinta con
base de poliéster-acrilato.

4. Un procedimiento de acuerdo con las reivindi-
caciones 2 6 3, en el que la resina amino incluida en
la tinta de impresidn es una resina amino eterificada o
una resina metilol amino.

5. Un procedimiento de acuerdo con la reivindica-
cién 1, en el que la capa base se fabrica en el formato
deseado por el usuario final y se proporciona con bor-
des destinados para su unién antes de aplicar el deco-
rado y la capa resistente.

6. Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-
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cacién 5, en el que la parte principal de la capa base
comprende una tabla de particulas o una tabla de fi-
bras.

7. Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-
cacion 5 o la reivindicacién 6, en el que la capa base
incluye una capa de papel sobre la cual se imprime el
decorado.

8. Un procedimiento de acuerdo con la reivindica-
cién 7, en el que la capa de papel se une al resto de la
capa base antes de la impresién del decorado.

9. Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-
cacién 1, en el que la capa resistente estd compuesta
por una o més capas de celulosa impregnadas con la
resina de melamina formaldehido termoestable y/o la
resina urea formaldehido termoestable.

10. Un procedimiento de acuerdo con cualquiera
de las reivindicaciones precedentes, en el que la capa
resistente ademds comprende particulas duras forma-
das por 6xido de silicio, carburo de silicio u 6xido de
aluminio que poseen un tamaiio de particula medio de
50 nm-150 pum.

11. Un procedimiento de acuerdo con la reivin-
dicacion 10, en el que la porcién externa de la capa
resistente se proporciona con las particulas duras que
poseen un tamafio de particula medio de 50 nm-30
um, mientras que la porcién interna de la capa resis-
tente se proporciona con las particulas duras con un
tamafio de particula medio de 31 ym-150 ym.

12. Un procedimiento de acuerdo con la reivindi-
cacioén 1, en el que la capa resistente se proporciona
con una estructura de superficie que potencia la im-
presion realista del decorado durante o después de la
laminacién.
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