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REIVINDICACIONES

1. Método para fabricar paneles para suelo, segin
el cual tales paneles para suelo (1) son del tipo que
incluye al menos un sustrato (13), asi como una ca-
pa decorativa (10) y una capa superior (11) hechas de
material sintético (12) caracterizado porque los pa-
neles para suelo (1), o al menos los tableros (33) de
los que estdn hechos los paneles para suelo (1) son
provistos de un relieve final en al menos dos trata-
mientos de prensado, es decir, un primer tratamiento
de prensado en el que se realiza un relieve en la su-
perficie de los paneles para suelo (1) o tableros (33)
que sustancialmente consiste en relieves (29) sustan-
cialmente de forma exclusiva a lo largo de la capa su-
perior (11) del material sintético (12), y un segundo
tratamiento de prensado en el que posteriormente se
hacen porciones en relieve (19-20) en los paneles pa-
ra suelo (1) o tableros (33), los cuales contindan en el
sustrato antes mencionado (13).

2. Método de acuerdo con la reivindicacion 1, ca-
racterizado porque se aplica para la fabricacién de
paneles para suelo (1) del tipo DPL y que durante el
primer tratamiento de prensado se prensa la capa su-
perior (11) en el sustrato (13).

3. Método de acuerdo con las reivindicaciones 1 6
2, caracterizado porque los paneles para suelo (1), en
concreto los tableros (33) de los que estan hechos los
paneles para suelo (1) se suministran en caliente para
el segundo tratamiento de prensado, ya sea porque si-
guen calientes del primer tratamiento de prensado, o
porque son recalentados.

4. Método de acuerdo con cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque di-
chas porciones estampadas en relieve posteriormen-
te (19-20) incluyen porciones estampadas en relieve
(20) que estan previstas para formar una porcién de
borde inclinado (22).

5. Método de acuerdo con la reivindicacién 4, ca-
racterizado porque dicha porcién de borde inclinado
(22) tiene una inclinacion respecto al plano del panel
para suelo (1) menor de 10 grados e incluso mejor
menor de 5 grados.

6. Método de acuerdo con las reivindicaciones 4 6
5, caracterizado porque la forma y/o el angulo de la
porcién de borde inclinado (22), vista en corte trans-
versal al borde respectivo, varia en funcién de la di-
reccion longitudinal del borde respectivo.

7. Método de acuerdo con la reivindicacién 6, ca-
racterizado porque varia en funcién de la direccién
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longitudinal al menos en el lugar donde la misma su-
perficie superior del panel para suelo (1) se fusiona
con la porcidn inclinada.

8. Método de acuerdo con las reivindicaciones 3 a
7, caracterizado porque el método se usa para fabri-
car paneles para suelo oblongos y porque se aplican
dichas porciones de borde inclinado al menos en los
bordes longitudinales opuestos de dichos paneles para
suelo.

9. Método de acuerdo con cualquiera de las reivin-
dicaciones precedentes, caracterizado porque el sus-
trato (13), en el lugar de dichas porciones estampadas
en relieve posteriormente (19-20), estd estampado en
relieve de al menos 0,4 milimetros.

10. Método de acuerdo con cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque el
sustrato antes mencionado (13) consiste en MDF o
HDF.

11. Método de acuerdo con la reivindicacién 10,
caracterizado porque el método incluye un paso en
el que se eliminan de dicho sustrato las capas duras
de la superficie de la parte inferior y/o de la superior
del sustrato.

12. Método de acuerdo con las reivindicaciones 10
6 11, caracterizado porque el método se usa para fa-
bricar paneles para suelo (1), en el que el niicleo com-
pleto consiste en una plancha de MDF/HDF que cum-
ple la funcién del sustrato antes mencionado (13); que
en el caso de que dichas porciones estampadas (19-
20) sean sdlo locales, mientras que la plancha, aparte
de las porciones estampadas (19-20), es compactada
s6lo un poco o nada respecto a su grosor original, y
que el grosor de la posible compactacién es menor al
1%.

13. Método de acuerdo con cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque el
método se usa para fabricar paneles para suelo (1) que
tienen una capa superior (11) con un grosor total me-
nor de 0,2 milimetros.

14. Método de acuerdo con cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque di-
cha capa superior (11) estd hecha a base de una resina
termoestable.

15. Método de acuerdo con cualquiera de las rei-
vindicaciones precedentes, caracterizado porque la
diferencia de altura entre la parte superior del panel
para suelo (1) sin estampar y el punto mds profundo
de las porciones estampadas (19-20) es menor de 1,5
milimetros.



ES 2325570 Tl




ES 2325570 T1

23
Dt 5]

1

Bg‘é&\\\; N Ny 13
D 2% 24 FIQS

L ™ D6
a3 2 0e it
i ff'\ /
Z , » 25 Fa7)
o1 I R s
mwﬁv" [ » > S %
3w

* T Fig. 7

| % gg\ {-ﬂ?c },22 25 y
11~ ?l{tii(f#‘%qg}fl;eﬁﬁff//!J)‘!!III:'/{A»foflllfll«'flI.trww‘/«.'frfrrxfwy 28
NN =
. Cs Fig. 8




ES 2325570 Tl

G b4

74

17
21
] .Nia &S
) y v w& ._:
i 4 .
7242, \ L .l\.
, - \ \ - iir
4 .
/
o6 | 6F 6 V61

a6t

6

12

b



ES 2325570 T1




194

19

194 \

ES 2325570 Tl

>
-
5
A
¥
{7
N

<
x
-

B 4
\ ) k-

) N i
; .‘ - % "
" A \"(x - o .
"‘ 3 ‘.

% Rt 0
%

Y

- H

3

" 2

3

$

o y

5

e .

TRENF RS CRRETETLEONH S ECRERARERSIATEELORSER AN, EELPI L E

AEAXLILIEERE SR L,

19

ig. 10

188



ES 2325570 T1

*

e

. AMMHHIHIIMIIMIMIMINN

g} b4

N

e

T y/

o B o e S

e
B

€4~

PR AT ) (3 e ro. i3 |
[]

OMOSESa SO hahhhrEhhisTssss..,
%ﬁ%ﬁ%ﬁéﬁéﬁ%ﬁ%ﬁgﬂﬁr

: 1:./

) e

ST

3

T W
.

I re:

0 1 0F
» S\ w=w
™

oy

or 8¢

|



ES 2325570 Tl

Fig. 14

% 26

N oo B2y

11 IS ELTESTIASETERESLE TSI L L h \i‘“\““\\“\(\\\\\\x\\x\“\\\‘\x\\‘u\;\g%@w3\, ~11

13 W : P

s Fig. 15 =

1 26

T ﬁ*
]

A A

" s Fig.16 =



ES 2325570 T1

— i X

{
J

Fig. 17

A TR
47 i 7 .

4‘ l““‘\‘“““‘ “Q”“““““g“%”%:%::‘:\‘““k!‘\““";“““““"‘*‘{“,\E 38
. 3 . ' 3




ES 2325570 T1

X _T—THHTH ‘ S
NI \ TE
1 LI
. 37
; ; U \_ja : v '%_\
bow 150 = { | 50
N I !
L:r A
9 LL\‘-;H'J /N ¥
*-““““‘;{““‘,ﬁ‘:i:‘i‘,‘%:h;}“\“:“‘{zﬁg‘;‘}%%k““““““‘!“.‘¢§\§\\§
\\ X \\\ w\\\\\\\\
7

Fig. 21

e s ]

i TR T

Fig. 22



i_;ju“ 5Li_v:
()
wm A

S T

Fig. 23

Fig. 24



ES 2325570 Tl

_g f) if)

-

A F 0

42 XN E P LRI SR D LR FLE TG TF P SIS L4,

3
13

Fig. 25

| Cop “a } N
, , 1

1 |
f"ffff}ﬁf’s".fa,S?'?fif!{ifi’sﬁé‘ﬁ"f{gf{ffflﬁ?ffky&»&?%fﬁffiffifﬁ; A"Jfffl’.’?ﬁ*‘x’:’f;’h x;v;fxfﬁ; f

A\

Fig.26

!

AT, 28 LT L 11
2 SRR

s

X ‘52?#;,«::@ e e
;S:\

Fig. 27

z 19 |

13



ES 2325570 T1

il
S

RTY ,-AANJ.

6}

SRAE

8t

e

2 & mm\\ 33/

//«ﬂr/ AANIIAL NS,

114
x///f .

6s

QAN

14



	Primera Página
	Reivindicaciones
	Dibujos

