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DESCRIPCION
Lamina resistente a la abrasion con un efecto 6ptico especial y su método de fabricacién

La presente invencion se refiere a una lamina con un soporte y con una hoja o pelicula de adorno decorativa, como
una “Overlay” para la fabricacion de un suelo o entarimado a base de laminas o bien la superficie de un mueble,
donde la pelicula de adorno comprende una capa de papel provista de una capa impresa por un lado, una impreg-
nacion formada por una primera mezcla sintética y una capa formada por una segunda mezcla sintética, que contie-
ne un material en forma de particulas reductor de la abrasion.

Ademas, la presente invencion hace referencia a un método para la fabricaciéon de una lamina de este tipo como la
definida en la reivindicacion 13.

Una pelicula similar y un método similar se conocen de la patente europea EP 1 068 394 B1. Esta hace referencia a
un método para impregnar los papeles decorativos que se emplean en la fabricacién de materiales para suelos a
base de laminas, donde el papel decorativo inicialmente se humedece con una resina aminica y se impregna de tal
manera que la cantidad de resina se regula por medio de unos rodillos dosificadores y luego sobre el papel decorati-
vo humedo se aplica por su cara superior una capa de resina aminica en una dispersion especial. El producto del
método conocido, un papel decorativo con una resina aminica con carburo de silicio en forma de particulas, un re-
vestimiento que presenta 6xido de aluminio y corinddén, que tiene un derivado de celulosa, se puede prensar sobre
una placa soporte de HDF en una prensa. Esta placa tiene un valor de abrasién de IP 12000 conforme a una prueba
de abrasion segun la norma DIN EN 13329.

El ensayo o prueba de abrasién conforme a la norma DIN EN 13329 prevé que dos ruedas de friccion dotadas de
unas tiras de papel esmeril o de lija se empleen en un dispositivo de prueba especial, en cuyo soporte se colocaran
los cuerpos de prueba que seran impulsados por las ruedas de friccion. Después de aproximadamente 100 giros se
comprobara la abrasion en los cuerpos de prueba y al cabo de aproximadamente 200 giros se sustituira el papel de
lija por uno nuevo. La prueba continuara hasta que se alcance el llamado punto de abrasién inicial (IP). Este punto
se define como el punto bajo el cual en las condiciones definidas en la norma aparece por primera vez una abrasion
clara manifiesta de una impresion de adorno existente en el cuerpo de prueba. El niumero necesario de giros para
llegar a este punto es especifico y equivale a una medida de la resistencia a la abrasién. La resistencia frente a la
abrasion de una base de laminas se conoce por medio de la tabla siguiente.

Tabla 1: Clases de abrasion conforme a DIN EN 13329

Clase de abrasion Numero de giros requeridos (valor Aplicacién
IP)
AC1 Al menos 900 Dormitorio
AC2 Al menos 1500 Salén
AC3 Al menos 2000 Pequefio escritorio en el recibidor
AC4 Al menos 4000 Hotel
AC5 Al menos 6000 Grandes Almacenes

Una clasificacion similar la podemos encontrar también en la norma DIN EN 438 “Placas laminadas decorativas de
alta presion (HPL)” — placas a base de resinas endurecibles (materiales prensados en capas) — parte 2 - Determina-
cion de propiedades”.

En la patente europea indicada EP 1 068 394 B1 no se menciona ninguna capa impresa sobre el papel decorativo
para el producto del procedimiento descrito, puesto que ni a ésta ni al procedimiento descrito se le da tanta impor-
tancia. Sin embargo, en la practica es habitual emplear junto a papeles no impresos papeles impresos cuya imagen
impresa quede oculta por la capa resistente a la abrasion a modo de particulas, de manera que se vea perjudicada
la apariencia optica de la lamina decorativa. Los efectos épticos especiales eventualmente requeridos se veran re-
ducidos o se perderan o apenas se percibiran.

En la DE 103 34 008 A1 se ha descrito un método para el lacado de materiales soporte con distintas zonas de grado
de brillo y un material fabricado conforme al mismo. De esta solicitud queda claro que se atribuye una gran impor-
tancia a una impresion y al modo de su configuracion debido al efecto decorativo alcanzable que se consigue con la
misma. De acuerdo con el método ya conocido, el material soporte es sometido a varios procesos de impresiéon uno
tras otro, con revestimiento mate y brillante, de color o incoloro. De ese modo se puede fabricar una lamina decorati-
va con distintas zonas de grado de brillo. Para mejorar la imagen impresa y evitar de forma fiable la formacién de
pliegues, se ha previsto que sobre el material soporte se aplique inicialmente una capa previa y que en una impre-
sion posterior, en al menos dos procesos de impresion, mediante un cilindro de impresién ajustado y equipado del
modo correspondiente, se coloque la tinta de imprenta exactamente sobre las zonas deseadas de la imagen impresa
de adorno. Para ello se ha previsto una configuracion como papel impregnado material soporte, que se haya empa-
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pado con combinaciones de resina de melanina, resina de urea, dispersion de acrilato, dispersion de copolimero de
acrilato, resinas de poliéster o similares o bien se haya provisto de registros de resina en la maquina de papel. Se
pueden emplear métodos de impresion directos o indirectos, impresién eh huecograbado, flexografia, impresion
offset o impresion por tamiz de seda o estampacion a la lionesa, de manera que se obtenga la coloracién deseada
con los preparados a base de pigmentos multicolor. Puesto que el material soporte conocido es ideal para el reves-
timiento de ldaminas para muebles, el método mencionado no prevé la aplicaciéon de una capa que contenga material
en forma de particulas que reduzca la abrasion.

La DE 199 02 914 A1 contiene configuraciones relacionadas con la fabricaciéon de laminas que siguen las técnicas
ya conocidas. Existe una en la que el compuesto laminado comprende al menos cuatro capas, de forma que sobre
una placa soporte se aplica un papel impreso de un elemento decorativo, que produce la tipica impresion éptica, por
ejemplo, de una placa de un entarimado posterior. El papel decorado esta protegido o recubierto por otra capa de un
papel superpuesto (Overlay), de manera que este papel superpuesto esta revestido de corinddn, resistente a la
friccion. El papel decorativo y el papel superpuesto (Overlay) estan impregnados con melanina. En el reverso de la
placa soporte se dispone una capa de contratraccion, que impide que la placa soporte se doble debido a la tension
por traccion causada por un revestimiento lateral de papel decorativo y de overlay. Lo realmente especifico de la DE
199 03 914 A1 frente a dicho laminado consiste en un revestimiento Overlay dotado de una capa de adorno, todo
ello muy resistente, que presenta una capa soporte con un lateral superior que sirve de cara visual y un lateral infe-
rior dirigido hacia el elemento cubridor en un estado aplicado. Aqui la capa soporte esta impregnada y presenta en
su lateral o cara superior una capa, que contiene un material resistente a la friccion, si fuera preciso mezclado con
un medio aglutinante, y en su cara inferior tiene al menos una capa que aporta color. Para la fabricacion de la over-
lay se ha descrito un método, en el cual la capa soporte inicialmente se impregna y a continuacion se aplica un ma-
terial resistente a la friccion sobre el lateral superior y una capa coloreante en el lateral inferior. El método prevé que,
tal como se ha descrito con anterioridad, la overlay fabricada repose por su cara inferior sobre el soporte laminado y
se comprima contra éste y en caso de necesidad se aplique en el otro lado del soporte laminado una capa de contra-
traccion. Con ello se renuncia por completo al papel decorativo. La overlay se aplica directamente sobre el soporte.

De laEP 1 719 638 A2 se conoce ademas la existencia de un laminado decorativo, que es resistente a la friccion y a
los arafiazos. Este comprando un sustrato, una lamina decorativa sobre el sustrato asi como un revestimiento sobre
la lamina decorativa. El revestimiento contiene una mezcla de una primera fraccion de particulas minerales y de una
segunda fraccion de particulas minerales, donde el tamafio de las particulas en la primera fraccion se sitia entre 3 y
8 um y la segunda fraccion es inferior a 1 ym. El revestimiento contiene también un medio aglutinante para las parti-
culas. Enla EP 1 719 638 A2 no se describe ninguna capa impresa.

La EP 1595 718 A1 describe un método para la fabricacién de una capa decorativa, en el cual en un primer proceso
se lleva a cabo la aplicacion de un polimero sobre la superficie de un sustrato, y en una segunda etapa del proceso
se produce el endurecimiento parcial del polimero. A ello sigue la aplicacion de un papel o de un material no tejido
como capa protectora y del completo endurecimiento posterior del polimero bajo la accién del calor y de la presion.
En una etapa paralela del proceso puede realizarse una compresién del papel o de un material no tejido como capa
protectora, donde el material de la capa protectora sea transparente o esté pigmentado. No se ha previsto el empleo
de sustancias que incrementen la resistencia a la traccion.

En las tareas de desarrollo o evolucion llevadas a cabo en la etapa preliminar de la invencion con el objetivo de
poder mejorar la impresion éptica de las superficies metalicas y del laminado con efectos metalicos o nacarados, se
ha constatado que con la técnica de impresion empleada hasta el momento se puede alcanzar o conseguir un efecto
especial similar o “tornasolado” deseado, imprimiendo un papel decorativo, pero que se pierde cuando se aplica a
presion un overlay, que al mismo tiempo puede tener una funcion decorativa y una funcion protectora contra la fric-
cion, sobre el lado decorativo de una placa soporte, por ejemplo, de una placa soporte HDF.

La presente invencion tiene el cometido de crear una lamina del tipo mencionado al principio y de idear un método
para su fabricacion, donde la lamina satisfaga los requisitos de resistencia a la abrasion que se indican en las nor-
mas DIN EN 13329 y DIN EN 438 y posea una imagen clara de elevado valor con el correspondiente aspecto optico.
Eso significa que con ayuda de la overlay impresa se consigan ademas unos efectos épticos especiales sin falsear
la imagen de un papel decorativo subyacente,

De acuerdo con la invencién esto se logra mediante una lamina con las caracteristicas de la reivindicacién 1 y un
método con las caracteristicas de la reivindicacion 13.

En la overlay empleada para la fabricacion de la lamina conforme a la invencion la capa impresa constituye por tanto
la capa superior del producto acabado laminado, de manera que si la capa de papel presenta una masa especifica
de papel soporte del orden de 15 a 35 g/mz, como la que es caracteristica del conocido papel overlay, la impregna-
cion formada a partir de la primera mezcla sintética puede actuar de un modo solidificante no solo sobre el papel
sino preferiblemente sobre la capa impresa. La capa impresa propiamente se puede fabricar preferiblemente en una
impresion en huecograbado.
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La impresion en huecograbado es un método de impresion en el cual los elementos que se imprimen se configuran
como cavidades en una forma impresa. Un cilindro impresor en particular metalico al menos en su superficie, provis-
to de una capa de cobre, se sumerge en un bafo con tinta muy fluida. La tinta es arrastrada con una rasqueta de las
zonas con relieve, no impresas del cilindro impresor. El entramado que reviste el cilindro como una red a base de
dibujos romboidales en relieve, tiene la funcién de guiar la rasqueta de forma limpia sobre las grandes superficies
que se van a imprimir. La tinta de impresién se encuentra pues en las cavidades, llamadas copitas. El material que
va a ser impreso — preferiblemente papel, pero también laminas de plastico — y el cilindro impresor son presionados
mecanicamente, de manera que el material absorbe la tinta de las copitas. Por medio de copitas mas o menos pro-
fundas se van estampando capas de tinta de diferente grosor en la impresiéon en huecograbado, de forma que varian
las tonalidades de “claro/oscuro”. Esto no es posible con otros métodos de impresién. La impresion en huecograba-
do consigue de este modo colores muy intensos, saturados, lo que no se logra mediante la impresion en offset o
flexografia. La ventaja de la impresién en huecograbado reside en que se pueden conseguir impresiones a color que
se caracterizan por un brillo importante, una accién o efecto saturado de la tinta en los huecos y al mismo tiempo un
grado de tonalidad equilibrado en las zonas iluminadas.

Segun el tamafio y la profundidad de las copitas, que se pueden crear mediante un grabado electromecanico o con
una radiacion laser a través de un proceso cauterizante, se distinguen en la impresion en huecograbado los métodos
convencionales, los tipicos semiautomatizados y los automatizados tipicos. En el procedimiento convencional las
copitas son del mismo tamafio y de profundidad distinta. En el método semiautomatizado las copitas son de tamafio
y profundidad distintos. En el método automatico tipico varia la profundidad de las copitas pero no el tamafo o las
dimensiones. En el grabado electromecanico un buril de diamante de forma piramidal se sumerge en la superficie
del molde impreso formado especialmente por cobre y recorta una copa. Segun la profundidad de la penetracion se
crea otra superficie. El método varia entonces tanto en superficie como en profundidad (tipico semiautomatico). La
capacidad de absorcion del color de una copita define entonces el ensanchamiento del punto de trama impreso por
lo que para los tonos mas profundos el punto de trama debe tener un ensanchamiento mayor que para los tonos de
mayor luz y por ello la densidad de impresion en la zona de tonos mas profundos debe ser bastante mayor. Respec-
to al ensanchamiento del punto de trama se diferencia no solo el ensanchamiento superficial de la copita correspon-
diente, sino su capacidad de absorcion del color o su volumen del espacio barrido. Desde estos puntos de vista se
prefiere un punto de trama del orden de 40 a 60 por cm, es decir un nimero de copitas de 1600 hasta 3600 por cm?,
Las copitas presentan una distancia en la zona de aproximadamente 165 hasta 250 ym. El grosor de la capa de
color aplicada puede variar del orden de 4 pm en lugares claros hasta 40 ym en lugares oscuros.

La impresion en huecograbado se puede llevar a cabo en relacién con la invencion tanto como un procedimiento
directo como preferiblemente indirecto. En el procedimiento indirecto se conoce como impresion tampon el aplicar la
tinta inicialmente sobre un cliché de impresién que tiene las cavidades o huecos para absorber la tinta de impresion.
Tal como se ha descrito anteriormente para el método directo, la tinta se extiende con una rasqueta por las zonas
con relieve no impresas del soporte de impresién. Al mismo tiempo el llamado tampén, preferiblemente de caucho de
silicona, se desplaza hacia el cliché de impresioén lleno de tinta, alli se desplaza hacia abajo hasta quedar presionan-
do el cliché, de manera que recoge la imagen impresa. La imagen impresa se transporta entonces al material que se
va a imprimir, y se presiona el tampon sobre el material a imprimir tal como se hace en el método directo. De este
modo se puede conseguir casi una transmision del 100% de la tinta. La impresion se puede realizar preferiblemente
no solo en una superficie de moldeado irregular del material impreso donde se pueden imprimir superficies sensibles
mecanicamente sino que también es posible un presionado mudltiple sin un secado intermedio en un procedimiento
de humedo en humedo, donde se intercambian en cuestion de minutos los clichés y la tinta y segun el tipo de tinta
empleado se pueden conseguir resistencias extremadamente elevadas frente a una abrasiéon mecanica y de produc-
tos quimicos. Por ultimo si se emplean tintas de dos componentes que se deben mezclar antes de la impresién con
un endurecedor que reacciona quimicamente con la tinta, se formara una pelicula de color reticulada. De acuerdo
con la invencién en la impresiéon con tampdn se pueden emplear clichés de hasta una profundidad de 20 a 35 pm,
por lo que en el empleo de las tintas convencionales se obtiene una pelicula coloreada impresa de unos 7 uym. Esta
densidad de capa se puede incrementar mediante una impresion multiple.

En la fabricacion de peliculas-efecto tiene un importante papel el tamafio de las particulas de los pigmentos de color
empleados. Los efectos que se consiguen con los distintos tamafos de particula pueden ser muy distintos. Asi se
puede conseguir un grado de brillo sedoso relativamente recubridor con fracciones muy finas (tamafio de particula <
5 ym), mientras que con un tamafio de particula que va aumentando (hasta de 125 pm) se ajusta un efecto mas
brillante, pero la capacidad recubridora de la tinta disminuye. En la impresion se deben adaptar los anchos de trama
y las geometrias de las copitas al tamafio de particula de los pigmentos. La anchura o amplitud reticular antes men-
cionada del orden de 40 hasta 60 por cm se empleara preferiblemente para tamafios de particula de pigmento del
orden de 10 a 125 ym. Para tamafos de particula de pigmento del orden de 5 hasta 25 ym se recomiendan en gene-
ral anchos de trama superiores del orden de 70 hasta 100 por cm.

En un procedimiento de grabado electromecanico con una superficie similar de una copita la profundidad depende
del angulo de la punta del buril. Con un angulo de punta inferior se recorta un volumen de copita mayor que con un
angulo de punta superior. Este angulo de punta deberia situarse entre unos 110 hasta 120° si se emplean las tintas
a base de disolvente preferidas conforme a la invencién. Es decir algo inferior al angulo estandar habitual de 130°,
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de manera que se logre un volumen mayor del espacio barrido. En el caso de tintas de tipo acuoso, que poseen una
viscosidad inferior a las tintas a base de disolvente, el angulo de punta puede ser mayor que el angulo estandar o
bien tan grande como el mismo, siendo del orden de 130° a 140°. En lo que se refiere a la forma de las copitas, ésta
deberia ser preferiblemente como la llamada copa transversal, de manera que se pueda conseguir que el cilindro de
impresion en el gravado vaya girando lentamente. Se forma por tanto un rombo aplastado, en el cual la diagonal que
atraviesa longitudinalmente el cilindro es mayor que la diagonal que va en la direccién periférica del cilindro.

En el caso de copitas cauterizadas la profundidad de las copitas puede ser de 50 hasta 55 um, por lo que el cociente del
ancho de la copita respecto a la anchura de las bridas o el entramado entre las copitas deberia ser de 6:1 hasta 12:1.

Otras caracteristicas preferidas se deducen de las subreivindicaciones y de la siguiente descripcion. Con ayuda de
un ejemplo de configuracién plasmado en la figura adjunta se consigue aclarar la invencion.

Figura 1 muestra una representacion esquematica del perfil de una configuracion preferida de una lamina conforme
a la invencion con una lamina decorativa resistente a la abrasion empleada conforme a la invencion, que se aplicado
sobre un soporte,

Figura 2 muestra una vision ampliada de la forma impresa que se emplea para producir una capa de impresion de
una lamina decorativa resistente a la abrasion que se emplea en el ambito de la invencion.

Tal como se deduce de la figura 1, una lamina decorativa resistente a la abrasién 1 comprende una Overlay 1 para
la fabricaciéon de un entarimado a base de laminas, una capa de papel 3 provista de una capa de impresién 2 por un
lado, una impregnacion 3a formada a base de una primera mezcla plastica, con la que cuenta la capa de papel 3 y
una capa 4 formada a base de una segunda mezcla plastica, que contiene material en forma de particulas que se
reduce por la abrasién.

La capa de papel 3 puede presentar una masa de papel soporte especifica del orden de 15 a 35 g/m2 y se imprime
inicialmente en un procedimiento de impresién en huecograbado con la capa de impresion 2. Aqui se puede emplear
un molde impreso 10 representado en la figura 2. El grosor d de la capa de impresién 2 aplicada puede oscilar entre
4y 40 pym.

Se impregna la capa de papel 3 prevista con la capa de impresién 2. En una primera resina sintética podemos hablar
de una resina aminica, que equivale a un oligdmero de melanina-formaldehido que se presenta en forma liquida.
Ademas es preferible que la resina aminica previamente a la impregnaciéon se mezcle con una dispersion polimérica
para lograr la flexibilizacion de la resina impregnada. Dicha dispersiéon puede constar por ejemplo de uno o varios
homopolimerizados de acrilato, metacrilato, acetato de vinilo y/o copolimeros de estireno-acrilato, estireno-
metacrilato, polibutadieno-estireno y conduce preferiblemente a que el impregnado tratado sea no solamente flexible
sino que incluso mas adhesivo para la capa 4 a la que se aplicara en la siguiente etapa del proceso, con el fin de
mejorar su aplicacion. Ademas previamente a la impregnacién se puede anadir a la resina aminica un endurecedor
ademas de un medio reticulante para fomentar la reticulaciéon. Asimismo se puede afiadir la resina sintética que sirve
para la impregnacion antes de aplicar un medio que favorezca la impregnacion. De este modo se consigue una dis-
minucion de la tensién superficial en el sistema de la resina sintética, por lo que el tiempo de penetracion de la resi-
na en los poros del papel se acorta y se favorece la homogeneidad de la impregnacion.

Para la impregnacion se satura inicialmente la capa de papel 3 con la primera mezcla de resina sintética, de manera
que inicialmente se aplica la resina sintética sobre el reverso del papel decorativo 1, luego la resina sintética penetra en
la llamada via o linea respiratoria del papel decorativo 3 y seguidamente se carga el papel en una via o linea de inmer-
sion de nuevo con la primera resina sintética. Para llevar a cabo esta etapa del proceso se puede emplear una maquina
de impregnacion convencional, de manera que la cantidad de resina sea regulada mediante cilindros dosificadores. La
cantidad aplicada para la impregnacion puede oscilar entre 40 y 120 g/mz, preferiblemente entre 60 y 90 g/mz.

En una aplicacién basicamente de humedo en humedo que sigue inmediatamente al proceso anterior y donde no se
requiere un segundo paso por la maquina, se aplica al impregnado humedecido una capa 4, que contiene una se-
gunda resina sintética asi como material en forma de particulas que se reduce por abrasion. A continuacion se lleva
a cabo un tratamiento de calentamiento para endurecer la resina sintética y eliminar la humedad del impregnado
revestido humedo. La humedad residual que queda tras el endurecimiento y secado puede ser del orden del 3%
hasta el 9% en masa. Para el secado y con el fin de seguir un tratamiento adecuado y un modo de trabajo eficiente y
preciso, se emplea un desecador continuo de conveccidon que trabaja de forma continuada, en particular un secador
del aire circulante con un control de la temperatura, el tiempo y el aire circulante.

La masa especifica de la capa 4 que contiene material en forma de particulas reducido por abrasiéon puede adquirir
un valor del orden de 3 a 70 g/m2 tras el secado, mientras que toda la lamina decorativa 1 como producto acabado
puede presentar preferiblemente una masa especifica del orden de 60 hasta 250 g/mz.

La segunda resina sintética que se va a emplear para aplicar la capa 4 puede ser asimismo una resina aminica, en
particular un oligdmero de melanina-formaldehido presente en forma liquida, si fuera preciso metilado. En la lamina
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decorativa 1 fabricada se puede ajustar segun se desee una elevada resistencia a las sustancias quimicas, una
buena adherencia a las demas capas y una emisién escasa de formaldehido.

En la elaboraciéon o transformacion el sistema se caracteriza por una buena fluidez sobre la superficie que se va a
revestir. En la impregnacién y en el revestimiento se puede ajustar una viscosidad 6ptima de las resinas sintéticas
que se van a emplear, preferiblemente afiadiendo agua.

El material en forma de particulas que se emplea en la capa 4 puede ser preferiblemente corindén, diéxido de silicio
o carburo de silicio. Este material se puede emplear en particular con una distribucion del tamafio de particulas en el
intervalo de F 20 hasta F 280, segun la normativa de la FEPA (Féderation Européene des Fabricants de Produits
Abrasifs) para granulometria abrasiva. El valor medio del tamafio de grano se situa en la distribucién de los tamarios
de grano F 280 en el intervalo de 36,5+/-1,5 ym. Sin embargo también seria posible emplear granulados compara-
bles a otros patrones (JIS R 6001, ANSI) o bien crear una curva bimodal de distribucién del tamafio de grano mez-
clando estos dos granulados, para conseguir una densidad superior del granulado.

La parte del material en forma de particulas reducido por abrasién y/o la cantidad a aplicar en la capa se puede
ajustar preferiblemente dependiendo de una resistencia a la abrasion a conseguir (tabla 1) en la [amina o pelicula 1.
Cuanto mayor es la resistencia a la abrasidén que se desea conseguir, mayor se debe elegir el porcentaje de mate-
rial reducido a particulas y/o de la cantidad a aplicar en la capa 4. Con ello se pueden lograr sin problemas valores
de abrasion de las clases AC3, AC4 y AC5. Esta parte del material reducido a particulas puede ser preferiblemente
de 5 a 80 partes, preferiblemente del orden de 20 hasta 40 partes de masa, respecto a 100 partes de masa de la
segunda resina sintética o de la mezcla de resina sintética. En general se determina la resistencia a la abrasion no
solo por medio de la capa 4 que contiene particulas, sino que también por la accidn conjunta sinergistica con la capa
de papel 3 impregnada y la capa de impresién 2 que se forma de todo ello.

La aplicacion de la capa 4, que contiene el material reducido a particulas se realiza conforme a la invencién sobre el
lado de la capa de papel 3 contrario a la capa de impresion 2, por ejemplo, por medio de una tobera o inyector que
se conoce por el nombre de inyector ARP, donde la cantidad que se aplica viene regulada por los rodillos dosificado-
res.

La lamina o pelicula decorativa fabricada junto con un papel decorativo impreso e impregnado 7, por ejemplo para la
fabricacién de una lamina de entarimado, se lamina del modo ya conocido sobre un soporte 5 y se puede presionar
en una prensa de avance ritmico breve. Esto se puede prever con un papel de contratraccion 6.

Tal como se muestra en la figura 2, la capa de impresién 2 se puede fabricar en un proceso directo o indirecto de
impresion en huecograbado, donde preferiblemente se emplea un molde impreso 10 grabado electromecanicamen-
te.

La impresion en huecograbado se puede realizar en particular en un método tipico semiautomatico y en un método
tipico automatico. El corte representado de la superficie del molde impreso 10 alude a un método semiautomatico
tipico, en el cual tienen tamafos y grosores distintos las copitas 11. Como consecuencia de ello varia también el
ancho b de las bridas 12 situadas entre las copitas 11.

Para la impresién se pueden emplear tintas de diferente tipo, por ejemplo tintas estandar o universales o incluso
tintas de dos componentes poliméricos, que contienen un endurecedor de accion reticulante, y resulta una ventaja el
poder incorporar a la tinta pigmentos con efectos, como tipo pigmentos de mica-6xido metalico, sobre una base
metalica como con particulas de aluminio, o bien a base de prismas vitreos microcristalinos.

Estos pigmentos efectivos se encuentran disponibles en distintos tamarfios de particula, por lo que tal como se ha
dicho, existen efectos ligados a las dimensiones de los granos. Oscilan entre los que tienen un brillo sedoso, efectos
nacarados y hasta efectos metalicos o brillantes.

Por ejemplo se conocen tintas especiales para lograr un efecto nacarado como las de la empresa Hart-
mann/SunChemicals, que se emplean junto con las resinas aminicas. En el contacto con el formaldehido y la mela-
nina como el que se produce en la impregnacion 3a de la capa de papel 3, estas tintas son resistentes. Se trata de
preparados a base de proteina/acrilato, que contienen materia sélida del orden del 33 hasta el 41% de un tamarfio de
grano entre 10 y 40 ym y que se suministran en forma altamente viscosa (>1000 mPas). Estas tintas son solubles o
se pueden diluir con agua. En su utilizacién, se recomienda un valor entre 40 y 60 por cm para la trama de un molde
de impresion 10, empleado en la impresion en huecograbado.

Para pigmentos de un tamafo de grano del intervalo superior mencionado se puede emplear la trama mas basta de
hasta 32 por cm (aproximadamente 1000 copitas por sz) y para pigmentos de un tamafio de grano del intervalo
inferior — como el mencionado — se puede emplear una trama mas fina de hasta 80 é 100 por cm (6400 o 10000
copitas por cm2).
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En un molde de impresion 10, empleado en la impresion en huecograbado, como el representado en la figura 2, se
define un grosor de las copitas 11 por medio de un angulo de punta de un buril empleado para la grabacion del mol-
de de impresion 10. Este angulo, que se determina por la viscosidad de la tinta empleada, puede ser preferiblemente
de 120°. La superficie predeterminada por la dimensién de la trama, la forma de las copitas y la profundidad definiran
el volumen del espacio barrido de una copita 11. Aqui se prefiere que la forma de la copita 11 se describa mediante
un rombo, en el cual la diagonal DL que transcurre en una direccion longitudinal de una forma de impresion cilindrica
10 es mayor que la diagonal DQ que transcurre en un sentido circunferencial del cilindro. Las particulas mas gran-
des que exceden un calibre de profundidad de la copita, de por ejemplo 40 um, pueden a lo largo de la diagonal DL
ocupar facilmente la copita 11 y ser transportadas presionando mediante un tampén o directamente sobre la capa de
papel 3.

Tal como se deduce de las configuraciones anteriores, la presente invencion no se limita al ejemplo representado.
Asi por ejemplo en el ambito de la invencidon también se incluye otro método de impresién, como por ejemplo la
Flexografia, la impresion en offset o la impresion por tamiz de seda.

Los parametros especificos de un método de impresion en huecograbado, en particular del molde de impresion 10
representado en el ejemplo, especialmente en lo que a la geometria de la copita 11 se refiere, pueden apartarse de
lo representado sin que se abandonen los principios de la invencién. Por el momento no se ha mencionado que para
el grabado del molde de impresién 10, se pueda emplear un buril que tenga la forma de un tronco de piramide. El
empleo de dicho buril al cual sefialan las superficies uniformes 13 de la fig. 2 constata que mediante la configuracién
de las paredes 14 mas planas o inclinadas de la copita 11 se puede modificar el volumen del espacio barrido del
modo mas deseable.

La distribucion de destellos o de otros efectos en la imagen decorativa de la lamina decorativa 1 conforme a la in-
vencion se puede obtener de una estructura o dibujo del cilindro de impresion que define la imagen impresa o tam-
bién puede ser impresa como “all over” en la capa de papel 3, de manera que en un ultimo caso las zonas de efec-
tos “no controladas”, es decir, que no tengan una muestra o patron repetitivo de estructura similar, se dispongan
sobre la superficie de la lamina decorativa 1. La primera posibilidad en la cual la lamina decorativa 1 también puede
estar dotada de unas marcas de referencia determinadas es la preferida si la lamina decorativa 1 recortada en arcos
grandes iguales y segun este corte se prepara en una prensa de avance ritmico corto o bien en una prensa de avan-
ce continuo para dar lugar a ldminas con una decoracién de estructura similar, de manera que las zonas de los efec-
tos de la Overlay 1 transparente — al menos en zonas definidas — puedan ser congruentes con la imagen impresa del
papel decorativo 7 situado debajo de la misma.

Signos de referencia

Hoja o pelicula de adorno, decorativa
Capa impresa

Papel (papel decorativo)
Impregnacion de 3

Capa que contiene particulas
Soporte

Papel de contratraccion

Papel decorativo impregnado

\IOUU'I-P&OOOI\)—\

10 Molde de impresion para 2

11 Copitas de 10

12 Brida o entramado entre 10/10
13 Superficie (de suelo) de 11

14 Pared de 11

b  Anchura de 12

d grosorde 2

DL diagonal grande de 11
DQ diagonal pequefia de 11
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REIVINDICACIONES

. Lamina con un soporte (5) y con una pelicula u hoja de adorno (1), como un revestimiento para la fabricacion de

un entarimado a base de laminas o bien de la superficie de un mueble, donde la pelicula de adorno (1) compren-
de una capa de papel (3) provista de una capa impresa (2) por un lado, una impregnacion (3a) formada por una
primera mezcla sintética y una capa (4) formada por una segunda mezcla sintética, que contiene el material en
forma de particulas que reduce la abrasién, de manera que la capa (4), que contiene el material en forma de
particulas que reduce la abrasion y esta formada por la segunda mezcla sintética, de la hoja de adorno o decora-
tiva (1) se aplica sobre el lado de la capa de papel (3) contrario a la capa impresa (2) y se lamina sobre el lado o
cara superior de un papel decorativo impregnado (7), que se encuentra sobre la cara superior del soporte (5).

Lamina conforme a la reivindicacion 1, que se caracteriza por que la capa de papel (3) de la hoja de adorno (1)
presenta una masa especifica de papel soporte de 15 a 35 g/mz.

Lamina conforme a la reivindicacion 1 6 2, que se caracteriza por que la primera mezcla sintética y/o la segunda
mezcla sintética consta de una resina aminica, en particular de una resina de melanina-formaldehido aplicada en
forma liquida y que posteriormente se endurece.

Lamina conforme a una de las reivindicaciones 1 hasta 3, que se caracteriza por que el material en forma de
particulas que reduce la abrasién es corinddn o carburo de silicio, con una distribucién del tamafo de grano del
orden de F 120 hasta F 280 segun la norma FEPA.

Lamina conforme a una de las reivindicaciones 1 hasta 4, que se caracteriza por que la parte del material en
forma de particulas que reduce la abrasion es del orden de 5 al 80 % respecto al 100% de masa de la segunda
mezcla sintética, preferiblemente del orden del 20 al 40%.

Lamina conforme a una de las reivindicaciones 1 hasta 5, que se caracteriza por que la capa (4) que contiene la
masa especifica de material en forma de particulas que reduce la abrasion es del orden de 5 a 80 g/mz.

Lamina conforme a una de las reivindicaciones 1 hasta 6, que se caracteriza por que la hoja decorativa (1) pre-
senta una humedad residual del 3% en masa hasta del 9% en masa, que se mantiene tras el endurecimiento y el
secado.

Lamina conforme a una de las reivindicaciones 1 hasta 7, que se caracteriza por que la hoja de adorno(1) pre-
senta una masa especifica del orden de 60 hasta 250 g/mz.

Lamina conforme a una de las reivindicaciones 1 hasta 8, que se caracteriza por un grosor (d) de la capa impre-
sa (2) del orden de 4 hasta 40 pm.

Lamina conforme a una de las reivindicaciones 1 hasta 9, que se caracteriza por un grosor (d) de la capa impre-
sa (2) del orden de 4 hasta 40 pm.

Lamina conforme a una de las reivindicaciones 1 hasta 10, que se caracteriza por que sobre el soporte (5), sobre
la cara opuesta a la hoja de adorno (1) se aplica una lamina de papel de contratraccion (6).

Lamina conforme a una de las reivindicaciones 1 hasta 11, que se caracteriza por la hoja de adorno (1) es trans-
parente y presenta unas zonas de efectos 6pticos en lugares definidos, que son congruentes preferiblemente con
una imagen impresa del papel de adorno (7) que se encuentra debajo.

Método para fabricar una lamina con una hoja o pelicula de adorno(1) resistente a la abrasion, en particular con
un revestimiento para fabricar un suelo a base de laminas, donde se imprime una capa de papel (3) con una ca-
pa impresa (2) por un lado, luego se recubre de una impregnacién (3a) formada por una primera mezcla sintética
y seguidamente de una capa (4) formada por una segunda mezcla sintética, que contiene un material en forma
de particulas que reduce la abrasion, y todo ello se aplica en forma de laminas sobre un soporte (5), de manera
que la capa (4) que contiene el material en forma de particulas reductor de la abrasion, formado a base de la se-
gunda mezcla sintética, se aplica sobre el lateral de la capa de papel (3) opuesto a la capa impresa (2) y la hoja o
pelicula de adorno (1) con la capa (4) que contiene el material en forma de particulas reductor de la abrasion
formado a base de la segunda mezcla sintética se lamina sobre la cara superior de un papel de adorno (7) im-
pregnado, que se encuentra en la cara superior del soporte (5).

Método conforme a la reivindicacion 13, que se caracteriza por que la capa impresa (2) se fabrica en un proce-
dimiento directo o indirecto de impresién en huecograbado, en el cual se ha empleado preferiblemente un molde
de impresién grabado electromecanicamente (10).
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Método conforme a la reivindicacion 14, que se caracteriza por que la impresion en huecograbado se lleva a
cabo en un procedimiento tipico semiautomatizado o automatizado.

Método conforme a una de las reivindicaciones 13 hasta 15, que se caracteriza por que la impresion se realiza
como una impresion multiple o reiterada, preferiblemente en un procedimiento humedo en himedo sin secado in-
termedio.

. Método conforme a una de las reivindicaciones 13 hasta 16, que se caracteriza por que para la impresion se

emplea una tinta polimérica de dos componentes, que contiene un endurecedor de accion reticulante.

Método conforme a una de las reivindicaciones 13 hasta 17, que se caracteriza por que para la impresion se
emplea una tinta que contiene pigmentos con tamafos de particula del orden de 5 hasta 125 pm

Método conforme a la reivindicacién 18, que se caracteriza por que al emplear una tinta con particulas pigmenta-
das del orden de 10 hasta 125 ym se forma una trama de un molde de impresion (10) empleado en la impresion
en huecograbado del orden de 40 a 60 por cm.

Método conforme a una de las reivindicaciones 13 hasta 17, que se caracteriza por que para la impresion se
emplea una tinta que contiene pigmentos con tamarios de particula inferiores a 5 um.

Método conforme a una de las reivindicaciones 13 hasta 20, que se caracteriza por que un numero de copi-
tas(11) de un molde de imgresic')n (10) empleado en la impresién en huecograbado se encuentra en el intervalo
de 1000 hasta 6400 por cm®, preferiblemente de 1600 hasta 3600 por cm?.

Método conforme a una de las reivindicaciones 13 hasta 21, que se caracteriza por que la profundidad de las
copitas (11) de un molde de impresion (10) empleado en la impresién en huecograbado viene definida por un
angulo de punta de 120° del buril empleado para el grabado del molde de impresion (10).

Método conforme a una de las reivindicaciones 13 hasta 22, que se caracteriza por que un molde de las copitas
(11) de un molde de impresién (10) de forma cilindrica empleado en la impresién en huecograbado viene descrito
por un rombo, en el cual una diagonal (DL) que transcurre en el sentido longitudinal del cilindro es mayor que una
diagonal (DQ) perpendicular a ella.

Método conforme a una de las reivindicaciones 13 hasta 23, que se caracteriza por que la profundidad maxima
del cliché empleado en la impresion en huecograbado indirecta es de 20 hasta 35 ym.
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