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DESCRIPCION
Sistema con al menos dos componentes y procedimiento de fabricacién de un componente

La invencién se refiere a un sistema con las caracteristicas del preambulo de la reivindicacién 1. Ademas, la
invencion se refiere a un recubrimiento con las caracteristicas del preambulo de la reivindicacion 9. Finalmente, la
invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacion de un recubrimiento correspondiente con las
caracteristicas del preambulo de la reivindicacion 12.

Normalmente, los paneles de este tipo se usan para un pavimento, especialmente un pavimento de parqué o de
laminado o para revestimientos de techo y de pared. Un panel es un componente, dado el caso de multiples capas,
en forma de placa, especialmente de un material de madera, por ejemplo de una o varias capas de virutas o fibras
de madera provistas de un aglutinante y prensadas, dado el caso, con una capa de laminado dispuesta
adicionalmente como terminacion.

Los distintos paneles pueden reunirse mediante una unién mecanica formando un conjunto plano, de modo que la
instalacion de los paneles habitualmente es posible sin adhesivos ni elementos de fijacién mecanicos adicionales,
por ejemplo tornillos o clavos. En particular, de ello resulta la ventaja de que los paneles pueden instalarse sin
encolado y, por tanto, pueden volver a quitarse.

Para la union mecanica, generalmente, se usa una unién de ranura y chaveta, es decir una unién formada por
cantos perfilados que actdan en conjunto de los paneles contiguos respectivamente. De manera ventajosa, los
cantos perfilados estan conformados de tal forma que se produce un enclavamiento vertical y/u horizontal,
respectivamente en ambas direcciones, de modo que los paneles ensamblados no pueden ir separandose
facilmente. Para ello, el canto perfilado de un componente esta configurado, al menos por secciones, de manera
correspondiente al canto perfilado del otro componente, presentando los cantos perfilados en el estado ensamblado
de los componentes, superficies de ajuste opuestas. Para garantizar una unién positiva vertical y/u horizontal, las
superficies de ajuste tienen que elaborarse con precision de ajuste, por ejemplo con una precision de hasta 1/10
mm.

Los paneles de este tipo con un canto perfilado que se corresponde al menos por secciones a un canto perfilado del
otro componente se conocen por ejemplo por los documentos DE20319119U1, DE20319121U1, WO94/26999A1,
WQO97/47834A1, WO01/66876A1 0 WO01/66877A1.

El documento WO-A-0304848 da a conocer un sistema segun el preambulo de la reivindicacién 1.

La fabricacién de este tipo de perfiles se realiza en maquinas fresadoras de marcha rapida que en la fabricacion
masiva actual de paneles tienen un avance de hasta varios metros por segundo. Al mismo tiempo, las maquinas
fresadoras deben trabajar con una alta precisién para poder cumplir la precision de ajuste de por ejemplo 1/10 mm.
Habitualmente, en este tipo de maquinas fresadoras de marcha rapida y de alta precision se usan cabezales de
fresado relativamente duros, por ejemplo cabezales de fresado de diamante, lo que incrementa ain mas los costes
de adquisicion y de mantenimiento de las maquinas que ya de por si son relativamente caras. Sin embargo, a pesar
de usar cabezales de fresado duros de este tipo, debido al desgaste, en algin momento se llega a un punto a partir
del cual ya no se alcanza la precisién necesaria. La consecuencia es una precision de ajuste reducida que en el
estado ensamblado de los componentes o paneles tiene como consecuencia una holgura indeseable.
Frecuentemente, por razones econémicas, también se usan cabezales de fresado menos duros, lo que aumenta
adicionalmente la frecuencia de imprecisiones de ajuste.

Para contrarrestar la aparicion casi inevitable de la holgura que en el estado ensamblado de los paneles puede
conducir a un movimiento relativo entre los paneles, a la produccién de ruidos bajo carga o al desgaste de los cantos
perfilados y, por tanto, a aumentar ain mas la holgura, se conoce la medida de proveer los cantos perfilados de un
adhesivo. Este puede aplicarse ya en fabrica, por ejemplo en forma de un adhesivo de contacto que soélo tras la
evaporacién de gran parte del disolvente ejerce su fuerza adhesiva bajo la accion de una presién a ser posible
grande, tal como se conoce por ejemplo por el ejemplo DE29703962U1. También se conocen sistemas adhesivos
de reaccién encapsulados en los que la fuerza adhesiva comienza sélo tras la destruccion del encapsulamiento,
como se describe por ejemplo en los documentos EP1229181A1 o DE10333627A1. El uso de adhesivos tiene la
ventaja de que una posible holgura existente no conduce a un movimiento relativo entre los paneles, ni a la
formacion de ruidos bajo carga o al desgaste de los cantos perfilados. Sin embargo, debido a la durabilidad
intrinseca de una unién adhesiva, los paneles encolados entre ellos ya casi no pueden volver a separarse
posteriormente. Como minimo, al separar paneles encolados se producen dafios en los cantos perfilados o
permanecen restos de adhesivo en los cantos lo que finalmente, en ambos casos, conduce a irregularidades de los
cantos perfilados y, por tanto, resulta practicamente imposible reutilizarlos sin haberlos sometido a un repaso
complicado de los cantos perfilados.

Por lo tanto, la presente invencion tiene el objetivo de proporcionar un panel del tipo descrito anteriormente, asi
como un recubrimiento formado por varios paneles de este tipo y un procedimiento de fabricacién correspondiente
de un panel de este tipo, con el que se evite en mayor medida posible la aparicién de holgura.
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Dicho objetivo se consigue en primer lugar con un sistema segun la reivindicacion 1.

Por lo tanto, la masa de relleno se aplica en puntos, en los que en el estado ensamblado de dos componentes
puede existir una holgura, encontrandose la masa de relleno aln en un estado blando durante el ensamblaje de los
componentes, de modo que puede repartirse por los espacios intermedios existentes dado el caso entre las
superficies de ajuste. A continuacién, la masa de relleno se endurece, de modo que se compensa al menos en parte
la posible holgura existente dado el caso.

La solucién segun la invencion tiene la ventaja de que ahora es posible ensamblar sin holgura incluso perfiles con
una precisién de ajuste menos elevada, de modo que en cualquier caso, exista una holgura o no, se evita un
movimiento relativo entre los paneles, la produccién de ruidos bajo carga, o el desgaste de los perfiles.
Evidentemente, también es posible que no exista ninguna holgura ya en el estado ensamblado sin masa de relleno,
en cuyo caso la masa de relleno se puede introducir a presion en el material de los cantos perfilados y/o en espacios
intermedios previstos de forma regular entre los cantos perfilados, lo que conduce a un aumento de estabilidad de la
unién entre los componentes.

Otra ventaja, ademas de conseguir la ausencia de holgura, es que como consecuencia se consigue también una
estanqueidad mejorada en el lado superior de los paneles instalados, lo que reduce el problema de la entrada de
suciedad y humedad.

Dado que la masa de relleno no tiene ningun efecto adhesivo notable, los paneles ensamblados pueden volver a
separarse en cualquier momento sin problemas y sin que sufran dafios los cantos perfilados, especialmente las
superficies de ajuste y sin que queden restos en los cantos perfilados. Por lo tanto, sigue existiendo un perfil
completamente intacto incluso después del desmontaje, de modo que los componentes pueden reutilizarse en
cualquier momento sin mas tratamiento, preferentemente usando también una masa de relleno.

Segun la invencién, la masa de relleno puede llevarse de un estado pasivo a un estado activo. De esta manera, es
posible la aplicacion de la masa de relleno en fabrica sobre los cantos perfilados, en un estado en el que la masa de
relleno aun no se endurece inmediatamente. Durante el ensamblaje in situ de varios componentes formando una
superficie mas grande, la masa de relleno puede llevarse entonces del estado pasivo al estado activo, lo que se
describe mas adelante a modo de ejemplo. En el caso ideal, el estado activo se alcanza sélo cuando los
componentes se encuentran en su estado ensamblado en la posicion definitiva. En el caso ideal, s6lo entonces debe
comenzar el endurecimiento de la masa de relleno.

También es posible que la masa de relleno sea una masa de relleno hinchable que durante la conversién al estado
activo aumenta de volumen. En este caso, la masa de relleno se aplicaria en fabrica en el componente en una forma
comprimida, es decir no hinchada, en los cantos perfilados de éste, y no se activaria hasta el ensamblaje de los
componentes, logrando un hinchamiento. Por lo tanto, lo de estado pasivo de la masa de relleno puede referirse a
un estado en el que la masa de relleno esta blanda, es decir aun no se endurece, y/o esta comprimida, es decir, aun
no se hincha. Por consiguiente, lo de estado activo puede referirse a un estado en el que la masa de relleno se
endurece y/o se hincha.

Preferentemente, en el estado pasivo, la masa de relleno esté presente en forma encapsulada, especialmente en
forma microencapsulada, pudiendo destruirse el encapsulamiento por accién externa para convertir la masa de
relleno al estado activo. La destruccién del encapsulamiento se efectia preferentemente por el usuario poco antes o
durante el ensamblaje de los distintos componentes, de modo que, s6lo cuando se ha alcanzado la posicién
definitiva de los componentes, se consigue el endurecimiento y/o el hinchamiento. Preferentemente, el
encapsulamiento se destruye bajo la accién de una fuerza, especialmente por presion y/o friccién, y por la accion de
energia externa, especialmente energia térmica, energia ultrasonora, energia de alta frecuencia, energia luminosa o
energia ultravioleta, o bajo la accién de un liquido, especialmente agua. Por ejemplo, es posible que poco antes de
ensamblar los componentes, el usuario unte por ejemplo con agua los perfiles provistos de la masa de relleno
provocando de esta manera la activacion deseada de la masa de relleno. Por consiguiente, también es posible que
el encapsulamiento quede destruido por ejemplo por las fuerzas que actdan sobre los perfiles al ensamblar las dos
piezas, de modo que durante el ensamblaje de los dos componentes se produzca una activacion automatica.

También es posible que la masa de relleno forme parte de un sistema de multiples constituyentes, especialmente de
un sistema de dos constituyentes, en el que la masa de relleno forma un primer constituyente que, en el estado
activo, actia en conjunto con otro constituyente aplicado en el otro panel. Por lo tanto, es posible que un
constituyente esté previsto en el perfil del primer panel y el otro constituyente que activa el primer constituyente esté
previsto en el perfil del segundo panel. Evidentemente, también es posible que el segundo constituyente que
conduce a la activacion de la masa de relleno sea aplicada por el usuario inmediatamente antes del ensamblaje de
los componentes.

Preferentemente, el panel presenta varios cantos perfilados, estando aplicado en un canto perfilado el primer
constituyente del sistema de mudltiples constituyentes y en otro canto perfilado esta aplicado otro constituyente del
sistema de multiples constituyente, que actia en conjunto con el primer constituyente. Dado que al elaborar grandes
superficies como por ejemplo pavimentos, habitualmente, se usa siempre un solo tipo de componente, por ejemplo
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paneles, queda garantizado que durante el ensamblaje se junten siempre dos componentes que actian en conjunto
para provocar la activacion de la masa de relleno.

Preferentemente, la masa de relleno contiene poliuretano, siendo especialmente parte de un sistema de poliuretano
de multiples constituyentes, preferentemente de dos constituyentes. Por ejemplo, es posible que en fabrica, una
masa de relleno que contiene poliuretano y que se encuentra en el estado pasivo se ha aplicado en un canto
perfilado, quedando formado el primer constituyente del sistema de poliuretano. Al ensamblar luego los
componentes, la masa de relleno se une con otro constituyente del sistema de poliuretano para activar la masa de
relleno.

Segun una forma de realizacién preferible del sistema segun la invencion, la masa de relleno es una espuma,
especialmente una espuma comprimible. Es posible que la masa de relleno se aplique ya en fébrica, en forma de
espuma, en los cantos perfilados, o bien, que la espuma no se produzca hasta la activacion de la masa de relleno
situada en los cantos perfilados. Especialmente, por el ensamblaje de los componentes se comprime la espuma.

El objetivo descrito se consigue ademas con un recubrimiento segun la reivindicacién 9.

Un recubrimiento de este tipo es por ejemplo un pavimento o un revestimiento de pared o de techo. Segin la
invencion, el recubrimiento se caracteriza especialmente por una o varias de las caracteristicas descritas
anteriormente.

De manera ventajosa, en su estado activo, la masa de relleno compensa la holgura existente dado el caso entre las
superficies de ajuste opuestas.

Cabe senalar que, preferentemente, la masa de relleno se aplica ya en fabrica, en estado pasivo, al menos en parte,
en al menos un canto perfilado. Sin embargo, evidentemente, también es posible que en fabrica los componentes
aun no presenten ningln recubrimiento de una masa de relleno, siendo aplicada la masa de relleno por el usuario
antes de ensamblar los componentes.

Por ultimo, el objetivo descrito se consigue con un procedimiento segun la reivindicacion 13.

De manera ventajosa, el procedimiento segun la invencién se caracteriza por una o varias de las caracteristicas
mencionadas anteriormente.

La presente invencion ofrece varias ventajas esenciales. Por una parte, la union entre dos componentes se solidifica
adicionalmente por la masa de relleno. Ademas, se compensan tolerancias de fabricacion, de modo que se puede
reducir la precisién necesaria de los ajustes de la fresadora, lo que ademas ofrece una considerable ventaja en
cuanto al coste. Otra ventaja es que mejoran las propiedades de deslizamiento durante la instalacién, porque la
masa de relleno sirve al mismo tiempo de agente deslizante. También mejora considerablemente la adaptacién a
largo tiempo, porque al menos en la zona de la masa de relleno no cabe esperar desgastes por friccion entre los
cantos perfilados. Finalmente, lo que es muy importante, queda garantizado un ajuste en unién positiva,
independientemente de si existe holgura o no. Finalmente, mejoran también los valores de extraccion.

A continuacion, la invencion se describe en detalle con la ayuda de ejemplos de realizacién haciendo referencia a los
dibujos adjuntos. En el dibujo, muestran

las figuras 1 a) a ¢) respectivamente, cantos perfilados correspondientes de dos componentes,
individualmente y en estado ensamblado, usando una masa de relleno segln un primer
ejemplo de realizacién de la presente invencion;

las figuras 2a a c) respectivamente, cantos perfilados correspondientes de dos componentes,
individualmente y en estado ensamblado, usando una masa de relleno segin un segundo
ejemplo de realizacion de la presente invencion;

las figuras 3a a ¢) respectivamente, cantos perfilados correspondientes de dos componentes,
individualmente y en estado ensamblado, usando una masa de relleno segun un tercer
ejemplo de realizacion de la presente invencion.

La figura 1a) muestra detalles de un primer componente 1, tratandose de un panel de pavimento, con un canto
perfilado 2 que corresponde por secciones al canto perfilado 3 del segundo componente 4 representado en la figura
1b).

El canto perfilado 3 presenta varias superficies de ajuste 5a, 6a, 7a y 8a que en el estado ensamblado de los
componentes 1y 3 estan opuestas a superficies de ajuste 5b, 6b, 7b y 8b correspondientes del canto perfilado 4 del
componente 3.

En la figura 1b) esta representado el estado ensamblado de los paneles 1 y 3, pudiendo verse claramente las
superficies de ajuste opuestas 5ay 5b 6 6ay 6b 6 7ay 7b u 8a y 8b. Los cantos perfilados y las superficies de ajuste
de paneles de pavimento, generalmente, se conforman de tal manera que se produce un enclavamiento vertical y/u

4



10

15

20

25

30

35

40

ES 2396975 T3

horizontal, respectivamente en ambas direcciones, de modo que los paneles ensamblados no pueden ir
separandose facilmente. En el presente caso (figuras 1a) a c¢)) esta previsto tanto un enclavamiento vertical como un
enclavamiento horizontal. El enclavamiento horizontal se produce por los pares de superficies de ajuste 7a/7b y
8a/8b. El enclavamiento vertical se produce por los pares de superficies de ajuste 5a/5b y 6a/6b.

Para garantizar una unioén positiva, en vertical y en horizontal, las superficies de ajuste han de elaborarse con la
maxima precision de ajuste posible, preferiblemente de 1/10 mm. Dado que aln asi puede existir una holgura
indeseable entre las superficies de ajuste, para evitar las desventajas provocadas por la holgura, la superficie de
ajuste 5b del canto perfilado 4 esté provista de una masa de relleno 9, como esta representado en la figura 1b). La
masa de relleno 9 esté aplicada de tal forma que en el estado ensamblado de los componentes 1y 3, por la masa de
relleno 9 se compensa una holgura existente dado el caso entre las superficies de ajuste 5a y 5b. La masa de
relleno que se ha aplicado en fabrica en un estado relativamente blando no se activa hasta el ensamblaje de los
paneles 1y 3, lo que tiene como consecuencia que comienza a endurecerse la masa de relleno 9. Una vez que la
masa de relleno 9 se ha endurecido completamente, los cantos perfilados 2 y 4 ensamblados estan libres de holgura
al menos en el sentido vertical.

En la figura 1c) ademas esta representado como durante el ensamblaje de los paneles 1 y 3 se reparte la masa de
relleno 9 aun blanda. En el presente caso, una parte del exceso de la masa de relleno 9 queda presionada
respectivamente al interior de los espacios intermedios entre los cantos perfilados 2 y 4. También es posible que al
menos una parte del exceso de la masa de relleno 9 quede presionada, en la zona de los puntos de ajuste 5a y 5b,
al interior del material de los cantos perfilados, reforzando o solidificandolo de esta manera adicionalmente.

En las figuras 2a) a c), en otro ejemplo de realizacion segun la invencion esté representada otra disposicién posible
de la masa de relleno 9 en los mismos componentes 1y 3 6 cantos perfilados 2 y 4.

En este caso, la masa de relleno 9 para compensar una holgura vertical existente dado el caso - la masa de relleno
9 se aplica generalmente, independientemente de si existe una holgura o no - se aplica en fabrica en la superficie de
ajuste 6a del canto perfilado 2 del primer componente 1. En el estado ensamblado de los paneles 1 y 3, tal como
esta representado en la figura 2c), la masa de relleno 9 se distribuye por el o los espacios intermedios existentes
dado el caso que forman la holgura indeseable, quedando presionado el exceso de la masa de relleno 9 hacia los
lados, al interior de los espacios intermedios regulares entre los cantos perfilados 2 y 4.

En las figuras 3a a c), en los mismos componentes 1 y 3 6 perfiles 2 y 4, como estan representados en las figuras
1a) a c) y 2a) a c), esta representada la compensacion de una holgura existente dado el caso en el sentido
horizontal, a saber, una holgura entre las superficies de ajuste 7a y 7b. Sin embargo, a diferencia de los dos
ejemplos de realizacién de las figuras 2a) a c) y 2a) a c), en este caso, la masa de relleno forma parte en fabrica de
un sistema de dos constituyentes en el que la activacion de la masa de relleno se consigue sélo por la unién y, por
tanto, la accién conjunta de los dos constituyentes 9a y 9b de la masa de relleno. En el estado activado se endurece
la mezcla formada por los dos constituyentes 9a y 9b. Por lo demas, el modo de funcionamiento corresponde al que
se describe en las figuras 1a) a c) y 2a) a c).

Evidentemente, también es posible aplicar la masa de relleno en otros puntos de los cantos perfilados 2 y 4,
especialmente en otras superficies de ajuste, o bien, en varias superficies de ajuste a la vez. Especialmente si ha de
compensarse una holgura existente dado el caso, tanto en el sentido vertical como en el sentido horizontal, resulta
ventajoso disponer la masa de relleno 9 tanto en superficies de ajuste opuestas verticalmente en el estado
ensamblado, como en superficies de ajuste opuestas horizontalmente.
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REIVINDICACIONES

1. Sistema con un primer panel (1; 3) y con al menos un panel (3; 1) adicional, en el que el primer panel (1; 3) puede
ensamblarse con el panel (3; 1) adicional, y en el que el primer panel (1; 3) presenta un canto perfilado (2; 4) que se
corresponde, al menos por secciones, a un canto perfilado (4; 2) del panel (3; 1) adicional,

- presentando los cantos perfilados (2, 4), en el estado ensamblado de los paneles (1, 3), superficies de
ajuste (5a, 5b; 6a, 6b; 7a, 7b; 8a, 8b) opuestas,

caracterizado porque

- una masa de relleno (9, 9a, 9b) endurecible, en un estado pasivo en el que la masa de relleno (9, 9a, 9b)
aun no se endurece inmediatamente, esta aplicada al menos por secciones sobre el canto perfilado (2; 4) del
primer panel (1; 3), de tal forma que, en el estado ensamblado de los dos paneles (1, 3), por la masa de relleno
(9, 9a, 9b) se compensa al menos en parte una holgura existente dado el caso entre las superficies de ajuste
(5a, 5b; 6a, 6b; 7a, 7b; 8a, 8b) y se evita un movimiento relativo entre los paneles, pudiendo llevarse la masa de
relleno (9a, 9a, 9b) del estado pasivo a un estado activo en el que la masa de relleno (9, 9a, 9b) comienza a
endurecerse y/o a hincharse, no teniendo la masa de relleno (9, 9a, 9b) endurecida ningin efecto adhesivo
notable, por lo que los paneles (1; 3) ensamblados pueden volver a separarse en cualquier momento sin
problemas y sin que sufran dafos los cantos perfilados (2; 4).

2. Sistema segun la reivindicacién 1, caracterizado porque la masa de relleno (9, 9a, 9b) es una masa de relleno
(9, 9a, 9b) hinchable que aumenta de volumen al llevarse al estado activo.

3. Sistema segun la reivindicacién 1 6 2, caracterizado porque, en el estado pasivo, la masa de relleno (9, 9a, 9b)
se encuentra en forma encapsulada, especialmente en forma microencapsulada, pudiendo destruirse el
encapsulamiento por accion externa para convertir la masa de relleno (9, 9a, 9b) al estado activo.

4. Sistema segun la reivindicacion 3, caracterizado porque el encapsulamiento puede destruirse por la accion de
una fuerza, especialmente por presiéon y/o friccion, y por la accion de energia externa, especialmente energia
térmica, energia ultrasonora, energia de alta frecuencia, energia luminosa o energia ultravioleta, o bajo la acciéon de
un liquido, especialmente agua.

5. Sistema segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque la masa de relleno (9, 9a, 9b) forma parte
de un sistema de miultiples constituyentes, especialmente de un sistema de dos constituyentes, en el que la masa de
relleno (9, 9a, 9b) forma un primer constituyente (9a; 9b) y, en el estado activo, actia en conjunto con otro
constituyente (9b; 9a) que puede estar aplicado en el otro panel (3; 1).

6. Sistema segun la reivindicacién 5, caracterizado porque el componente (1; 3) presenta varios cantos perfilados,
y sobre un canto perfilado (2; 4) esta aplicado el primer constituyente (9a; 9b) del sistema de miltiples
constituyentes y sobre otro canto perfilado esta aplicado otro constituyente (9b; 9a) del sistema de mudltiples
constituyentes, que actia en conjunto con el primer constituyente (9a; 9b).

7. Sistema segun una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque la masa de relleno (9, 9a, 9b) contiene
poliuretano y especialmente forma parte de un sistema de poliuretano de mdltiples constituyentes, preferentemente
de dos constituyentes.

8. Sistema segun una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque la masa de relleno (9, 9a, 9b) es una
espuma, especialmente una espuma comprimible.

9. Recubrimiento con un sistema segun una de las reivindicaciones 1 a 8,

- en el que los paneles (1, 3) presentan cantos perfilados (2, 4) que se corresponden unos a otros al menos
por secciones,

-y en el que los cantos perfilados (2, 4) presentan superficies de ajuste (5a, 5b; 6a, 6b; 7a, 7b; 8a, 8b)
opuestas,

caracterizado porque

- una masa de relleno (9, 9a, 9b) endurecible esta dispuesta, al menos por secciones entre las superficies de
ajuste (5a, 5b; 6a, 6b; 7a, 7b; 8a, 8b) de tal forma que por la masa de relleno (9, 9a, 9b) se compensa al menos
en parte una holgura existente dadoel caso entre las superficies de ajuste (5a, 5b; 6a, 6b; 7a, 7b; 8a, 8b) y se
evita un movimiento relativo entre los paneles, pudiendo llevarse la masa de relleno (9a, 9a, 9b) de un estado
pasivo, en el que la masa de relleno (9, 9a, 9b) no se endurece aun inmediatamente, a un estado activo en el
que la masa de relleno (9, 9a, 9b) comienza a endurecerse, no teniendo la masa de relleno endurecida ningun
efecto adhesivo notable, por lo que los paneles ensamblados pueden volver a separarse en cualquier momento
sin problemas y sin que sufran dafos los cantos perfilados.

10. Recubrimiento segun la reivindicacién 9, caracterizado porque, en el estado activo, la masa de relleno (9, 9a,
9b) compensa completamente la holgura existente dado el caso entre las superficies de ajuste (5a, 5b; 6a, 6b; 7a,
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7b; 8a, 8b) opuestas.

11. Recubrimiento segun la reivindicacion 9 6 10, caracterizado porque la masa de relleno (9, 9a, 9b) se ha
aplicado ya en fabrica, en estado pasivo, al menos en parte sobre al menos un canto perfilado (2; 4).

12. Procedimiento para fabricar un recubrimiento, especialmente un recubrimiento (1; 3) segun una de las
reivindicaciones 9 a 11, con un primer panel (1; 3) y con al menos un panel (3; 1) adicional, pudiendo ensamblarse el
primer panel (1; 3) con el panel (3; 1) adicional,

- presentando el primer panel (1; 3) un canto perfilado (2; 4) que se corresponde al menos por secciones a
un canto perfilado (4; 2) del panel (3; 1) adicional,

- presentando los cantos perfilados (2, 4), en el estado ensamblado de los paneles (1, 3), superficies de
ajuste (5a, 5b; 6a, 6b; 7a, 7b; 8a, 8b) opuestas,

caracterizado porque

- una masa de relleno (9, 9a, 9b) endurecible, en un estado pasivo en el que la masa de relleno (9, 9a, 9b)
aun no se endurece inmediatamente, esta aplicada al menos por secciones sobre el canto perfilado (2; 4), de
tal forma que, en el estado ensamblado de los dos paneles (1, 3), por la masa de relleno (9, 9a, 9b) se
compensa al menos en parte una holgura existente dado el caso entre las superficies de ajuste (5a, 5b; 6a,
6b; 7a, 7b; 8a, 8b) y se evita un movimiento relativo entre los paneles, pudiendo llevarse la masa de relleno
(9a, 9a, 9b) del estado pasivo a un estado activo en el que la masa de relleno (9, 9a, 9b) comienza a
endurecerse y/o a hincharse, no teniendo la masa de relleno (9, 9a, 9b) endurecida ningun efecto adhesivo
notable, por lo que los paneles (1; 3) ensamblados pueden volver a separarse en cualquier momento sin
problemas y sin que sufran dafos los cantos perfilados (2; 4).
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Fig. 1
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Fig. 2



ES 2396975 T3

10



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

