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DESCRIPCION
Cubierta de papel para la fabricacién de un componente constructivo plano, impreso o imprimible.
La invencion se refiere a una cubierta de papel con las notas caracteristicas del preambulo de la reivindicacion 1.

La presente invencion se refiere, ademas, a un componente constructivo plano, impreso o imprimible, con una
cubierta de papel del tipo antes citado, asi como a un procedimiento para la fabricacién de un componente
constructivo semejante.

De los documentos EP — A — 1 044 822, EP — A — 0 054 405 y DE 197 15 268 A1 se deducen ya cubiertas de
papel que se pueden utilizar para la fabricacion de un componente constructivo, en especial para aplicaciones en
el suelo, en la pared, techos y/o muebles, presentando la respectiva cubierta de papel una estructura fibrosa que
presenta fibras, y estando prevista en la cara superior de la estructura fibrosa, una masa absorbente de tinta.

Cubiertas de papel para la fabricacion de componentes constructivos planos, impresos o imprimibles, para
aplicaciones en el suelo, en la pared, techos o muebles, se conocen también por la practica. En el caso de un
conocido papel para imprimir, sobre la estructura fibrosa de la cubierta de papel propiamente dicha, esta aplicada
una capa absorbente de tinta. Investigaciones que han sido realizadas por la solicitante, han demostrado que la
particula de la capa absorbente de tinta, esta situada por término medio, en algunos micrémetros. La capa
absorbente de tinta que como componentes constituyentes principales, presenta diéxido de silicio y dioxido de
titanio, esta aplicada por toda la superficie sobre la cara superior de la estructura del papel, y esta colocada encima
de esta, cubriendo y tapando completamente la estructura del papel. En las investigaciones realizadas por la
solicitante se ha constatado que la capa absorbente de tinta se encaja desde luego superficialmente en la
estructura fibrosa, no obstante en lo esencial esta dispuesta sobre la estructura fibrosa, y cubre y oculta, y por
tanto cierra, las fibras y los espacios intermedios que se encuentran entre las fibras. Por ultimo, en el conocido
papel se produce una superficie uniforme, en lo esencial cerrada, lo cual conduce aun resultado muy bueno de
impresion.

Por la solicitante se ha constatado ulteriormente que no se producen problemas irrelevantes con la necesaria
impregnacion con resina, para la ulterior preparacion del papel. Si después de la impresion, el conocido papel se
impregna con resina desde arriba, se ha comprobado que no se puede garantizar una impregnaciéon a fondo
suficiente con resina del papel, y en toda la superficie. La consecuencia es que, después del prensado, el papel no
se une suficientemente con el componente constructivo.

Para la solucion del problema precitado en el papel conocido, se ha intentado entonces por la solicitante impregnar
con resina el papel desde abajo, como se conoce basicamente por el documento EP 1 749 676 A1. Esta
publicacion se refiere a un procedimiento y a un dispositivo para la fabricacion de una banda de papel, imprimible
mediante un procedimiento de impresién por chorro de tinta, que a continuacion se aplica sobre placas o tablas. En
este caso lo que importa es poner a disposicion un procedimiento de impresion por chorro de tinta,
correspondiendo el resultado de la impresion sobre la superficie de los objetos a imprimir, en cuanto al aspecto, a
las mas elevadas exigencias de calidad. Para ello esta previsto que una banda de papel absorbente para resina
sintética liquida, a lo largo de todo su espesor, se empape con resina sintética liquida desde la cara inferior, de tal
manera que la resina sintética no atraviese completamente la banda de papel, de manera que la otra cara de la
banda de papel, al menos en lo esencial, esté libre de resina sintética. Por ultimo, la banda de papel conocida por
el documento EP 1 749 676 A1, presenta una zona en la cara superior, en lo esencial libre de resina, que supone
aproximadamente el 50% del espesor de la banda de papel. No obstante, se ha comprobado en los ensayos que al
prensar la banda de papel impregnada con resina, por la cara inferior, con un componente constructivo dispuesto
en la cara inferior y con una capa protectora en la cara superior, se produce desde luego una unidn suficiente de la
banda de papel con el componente constructivo, pero no de la capa protectora con la banda de papel.

Es misién de la presente invencion, poner a disposicion una cubierta de papel del tipo citado al comienzo, en la
que por una parte, sea posible un resultado muy bueno de impresion, y en el que por otra parte, esté garantizada
una buena unién con el cuerpo de base de un componente constructivo y, en su caso, con una capa protectora en
la cara superior.

Para la solucion de la mision precitada esté previsto que al menos en la cara superior, en la estructura fibrosa, esté
prevista una masa absorbente de tinta que revista al menos en lo esencial, la zona de la cara superior, de las
fibras, y que en la cara superior de la cubierta de papel queden espacios intermedios abiertos de la estructura
fibrosa revestida, o sea que no estén tapados por la masa absorbente de tinta. Al menos en la cara superior puede
estar prevista en la estructura fibrosa, una masa absorbente de tinta que presente un tamafo medio de las
particulas, menor de 1000 nm. Alternativamente, las fibras de la estructura fibrosa estan cubiertas en la cara
superior solamente por zonas, con una masa absorbente de tinta que puede estar empotrada en la estructura
fibrosa y/o aplicada en esta, de tal manera que en la cara superior de la cubierta de papel, queden, espacios
intermedios abiertos de la estructura fibrosa.

La invencion se basa primeramente en la idea fundamental de prever una masa absorbente de tinta, como el
llamado trazo de pigmento sobre el que se aplica la tinta de imprenta o tinta. Al mismo tiempo sucede que,
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mediante la masa absorbente de tinta no se dispone de ninguna superficie plana casi cerrada. En el revestimiento
de las fibras, o en la utilizacion de particulas absorbentes de tinta en la gama de los nandmetros, quedan en la
estructura fibrosa espacios intermedios abiertos hacia fuera, que garantizan una impregnacién suficiente a fondo
con resina, de la cubierta de papel. Si la cara superior de la estructura fibrosa tan sélo esta cubierta por zonas con
la masa absorbente de tinta, en todo caso quedan zonas libres que asimismo garantizan la necesaria
impregnacion a fondo con resina.

Tras reflexiones tedricas, la solucidon segun la invencion fue rechazada en principio por la solicitante, puesto que se
habia temido que la cubierta de papel con la masa absorbente de tinta insertada o aplicada, y en la que en ultimo
término todavia se puede reconocer la estructura provocada por las fibras de celulosa, a pesar de la masa
absorbente de tinta, no permite obtener ningun resultado suficiente de la impresién. Por ultimo, en la invencién no
se produce ninguna superficie cerrada de impresion, en lo esencial plana, como en el estado actual de la técnica.
Tras ensayos practicos que han sido realizados mas tarde, se ha comprobado, no obstante, que el resultado de la
impresion que se puede obtener en el papel segun la invencién, no se diferencia, o lo hace sélo
insignificantemente, del resultado de la impresién que se obtiene con el conocido papel citado al comienzo.

Por lo demas, la invencion ofrece la posibilidad de que la cubierta de papel con el material absorbente de tinta, se
pueda imprimir tanto antes, como también después, de la colocacién sobre el cuerpo de base de un componente
constructivo. Asi es posible, por una parte, imprimir primeramente el papel, y después de la impresion almacenarlo,
por ejemplo, en rollos o en pliegos. A continuacion, la cubierta impresa de papel se puede prensar con el cuerpo
de base del componente constructivo bajo el influjo de la presion y del calor, fundiéndose primeramente la resina y
endureciéndose a continuacion de inmediato. Alternativamente es posible aplicar una cubierta de papel
parcialmente impregnada con resina y sin imprimir, con la masa absorbente de tinta insertada o aplicada, sobre el
cuerpo de base en la forma y manera antes descrita, y a continuacién, imprimir el cuerpo de base con la cubierta
de papel ya aplicada.

Por una parte, para mantener ampliamente la estructura fibrosa y, por tanto, los espacios intermedios entre las
fibras, en la cara superior de la cubierta de papel, o para dejarlos descubiertos, y por otra parte, para poner a
disposicion un revestimiento amplio de las fibras en la cara superior y, por tanto, una buena zona absorbente de
tinta, las particulas de la masa absorbente de tinta deberian de tener un diametro medio entre 50 nm y 400 nm, de
preferencia entre 100 nm y 300 nm, y en especial entre 150 nm y 250 nm. Se han obtenido muy buenos ensayos
con tamarios de particula en la gama de de alrededor de 200 nm de didmetro.

En investigaciones en microscopio electrénico de barrido, se ha comprobado que en la cara superior de la cubierta
de papel, entre las fibras revestidas o cubiertas con la masa absorbente de tinta, deberian de estar previstos una
multitud de espacios intermedios con una longitud mayor de 20 um, de preferencia mayor de 30 um y, en especial
mayor de 40 um. Aqui se entiende que también pueden estar previstos espacios intermedios con una longitud
claramente mayor de 40 um. Por lo demas, los espacios intermedios deberian de tener prevista una superficie de
la abertura mayor de 250 pmz , de preferencia mayor de 500 umz y, en especial mayor de 750 umz. También aqui
se entiende que pueden estar previstas superficies de las aberturas claramente mayores de 750 umz. En el caso
de espacios intermedios con las dimensiones antes citadas, se produce una excelente impregnacién a fondo con
resina, de la cubierta de papel segun la invencion, con independencia de si la impregnacién con resina se realiza
desde arriba o, si no, desde abajo.

Por lo demas, en el papel segun la invencion, es especialmente ventajoso cuando las dimensiones antes citadas
de los espacios intermedios, no estén previstas, tan solo, “esporadicamente”, sino cuando estas se encuentren en
toda la cara superior de la cubierta de papel. Se ha comprobado que en la cara superior, por unidad de superficie
[nmz], deberian de estar previstos por término medio, al menos un espacio intermedio, de preferencia mas de tres
y, en especial mas de diez espacios intermedios del tipo antes citado.

Para impedir un cierre de los espacios intermedios entre las fibras de celulosa de la estructura fibrosa, por la masa
absorbente de tinta, el peso por unidad de superficie de la masa absorbente de tinta, deberia de estar situado de
preferencia entre 0,5 g/m2 y 20 g/mz. Con esto, en la cubierta de papel segun la invencién, se utiliza una
proporcion claramente menor de masa absorbente de tinta que en la del estado actual de la técnica. Esto
repercute en forma absolutamente considerable en los costes de adquisicién de la cubierta de papel. Asi que los
costes del papel segun la invencién, son 3 veces menores que en el papel citado al comienzo, conocido por la
practica.

Por lo demas, se ha comprobado que se produce un resultado especialmente bueno de la impresion, cuando la
masa absorbente de tinta presenta también, en todo caso, didxido de titanio, sulfato de bario y silicatos, en
especial como componentes constituyentes principales.

Especialmente favorable es, ademas, que la masa absorbente de tinta sea basica. Se ha comprobado que la
resina a aplicar es por lo regular basica, o sea, presenta un valor del pH mayor de 7. Ademas se ha comprobado
que la resina se solidifica mas facilmente o mas rapidamente en un entorno acido, que en un entorno basico. Para
asegurar una buena impregnacion a fondo con resina, deberia de ser basica la masa absorbente de tinta y, en su
caso, también el papel de la estructura fibrosa.
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Por lo demas, en el papel o en la estructura fibrosa, se deberia de tratar de un papel impregnado con resina
sintética, que deberia de tener un peso for unidad de superficie, sin parte de impregnacién con resina, pero con
masa absorbente de tinta, entre 30 g/m~ y 300 g/mz, de preferencia entre 50 g/m2 y 120 g/m2 y, en especial, de
unos 70 g/m?.

La cubierta de papel segun la invencion, con la masa absorbente de tinta, insertada en la estructura fibrosa, antes
de la impresion, basicamente puede estar no impregnada con resina y no se impregna con resina hasta después
de la impresion. Pero basicamente también es posible que, antes de la impresion, la cubierta de papel esté
impregnada con resina desde la cara inferior en forma definida, de tal manera que la zona superior de la estructura
fibrosa con poca o sin proporcion de resina, se extienda de preferencia por un maximo del 30% del espesor de la
estructura fibrosa. En especial, la zona superior de la cubierta de papel se extiende Unicamente por un maximo del
20% del espesor de la cubierta de papel, y con mas preferencia por un maximo del 10% del espesor de la cubierta
de papel, estando previsto como posible y expresamente esencial para la invencién, cada valor individual entre
0,1% del espesor de la cubierta de papel y el 30% del espesor de la cubierta de papel.

A este respecto hay que advertir también que entre la zona superior de la cubierta de papel, con poca o sin
proporcion de resina, y la zona inferior de la cubierta de papel, con elevada proporcion de resina, no se produce en
la practica ninguna linea separadora exacta, puesto que en una impregnacion con resina desde abajo, existe una
caida de concentracion de la resina, de abajo hacia arriba, de tal manera que la maxima concentracion se presenta
en la cara inferior. El paso de la zona superior de la cubierta de papel a la zona inferior de la cubierta de papel, se
caracteriza por una variacion brusca de la caida de concentracion, mientras la caida de concentracién desde la
cara inferior de la zona inferior de la cubierta de papel a su cara superior, por una parte, y desde la cara inferior de
la zona superior de la cubierta de papel, a su cara superior, por otra parte, es en lo esencial constante, o decrece
en forma continua.

Por lo demas, los valores antes citados del espesor de la zona superior de la cubierta de papel, se refieren al
estado todavia no prensado de la cubierta de papel, o sea, cuando la cubierta de papel todavia no esta aplicada
sobre el cuerpo de base del componente constructivo, bajo el influjo de la presion y/o del calor.

Ademas, en la definida impregnacion parcial con resina, antes citada, se produce de todas formas otra ventaja
importante. Habitualmente, sobre un componente constructivo impreso, en todo caso cuando se pone en la zona
del suelo, se aplica bajo el influjo de la presiéon y del calor, una capa superior protectora que asimismo esta
impregnada con resina. En el caso del componente constructivo conocido por el documento EP 1 749 676 A1,
después del prensado de la capa protectora, se agrega por lo regular, que entre la resina de la capa protectora y la
resina de la cubierta de papel, quede en lo esencial una zona de la cubierta libre de resina. Puesto que la resina de
la capa protectora no se une suficientemente con la de la cubierta de papel, esto puede conducir, como ya se
expuso al comienzo, al desprendimiento de la capa protectora. Con respecto a la presente invencién, se ha
reconocido que se puede garantizar una union suficiente de la resina de la cubierta de papel con la capa
protectora, mediante los relativamente grandes espacios intermedios entre las fibras.

Para la obtencion de un espesor definido de la capa de resina en la cubierta de papel, se controla
tecnolégicamente en forma definida, la cantidad de la proporcion de resina alimentada a la cara inferior, en funcion
de la porosidad y, por tanto, del poder absorbente de la cubierta de papel, y de la viscosidad de la resina. Si la
impregnacion con resina se efectua, por ejemplo, mediante un rodillo que se mueve por un bafio de inmersion,
guiandose la cubierta de papel con la cara inferior sobre un rodillo, tienen importancia como otros parametros del
proceso, la profundidad de inmersién del rodillo, la calidad superficial del rodillo, el diametro del rodillo, la presion
de apriete entre la cubierta de papel y el rodillo, y la velocidad de transporte de la cubierta de papel. Se entiende
que la resina también se puede aplicar sobre la cubierta de papel, de otra manera, por ejemplo, por aplicaciéon con
toberas.

Para la obtenciéon de un espesor definido de capa de la zona superior de la cubierta de papel, se ofrece por lo
demas, que la cubierta de papel se impregne desde la cara superior en forma definida, con un liquido obturador
que se mezcla con la resina, de tal manera que se forme para la resina, una capa barrera que de preferencia
asciende como maximo al 30% del espesor de la cubierta de papel. La aplicacién del liquido obturador se puede
llevar a cabo en igual forma que la aplicacion de la resina, o también basicamente de otra forma. Después de la
impregnacion con resina de la cubierta de papel, se evapora el liquido obturador. El espacio inicialmente ocupado
por el liquido obturador, forma entonces la zona superior de la cubierta de papel. En todo caso se entiende que
basicamente también es posible agregar el liquido obturador, de tal manera que en ultimo término no se produzca
ninguna capa barrera definida.

A este respecto es preferente que el liquido obturador contenga la masa absorbente de tinta segun la invencion,
que después de la evaporacion se deposita en la zona superior de la cubierta de papel, de manera que a
continuacién se produzca el revestimiento o recubrimiento de las fibras.

Pero también es posible que la masa absorbente de tinta se aplique en unién, o a continuacién, de la impregnacion
con liquido obturador. La masa absorbente de tinta se puede aplicar aqui separada o juntamente con el liquido
obturador, mediante laminacioén, rociado, rascado, estucado, estucado por cepillo de aire, procedimiento de
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estucado a fundicion, prensado de laminas, prensado de telas, procedimiento de colada de pantallas suspendidas
y/o mediante aplicacion de toberas ranuradas.

La impregnacion con resina se puede llevar a cabo con solamente una resina, o0 en determinados casos, en varias
etapas de impregnacion con resina, también con resinas diferentes, para obtener determinadas caracteristicas de
la cubierta de papel. Después de la impregnacién con resina, se puede llevar a cabo un secado de la cubierta de
papel y a continuacién, la aplicacion de la masa absorbente de tinta. A esto se puede agregar de nuevo, un
secado. En una forma alternativa de realizacion se lleva a cabo un llamado tratamiento doble por via humeda. En
este caso se aplica el material absorbente de tinta, antes de que la resina esté completamente seca, o sea que se
encuentre todavia en un estado liquido o gelificado. A continuacion se lleva a cabo el secado conjunto de la
cubierta de papel impregnada con resina y provista con el material absorbente de tinta.

En ensayos que se han realizado, se ha comprobado, por lo demas, que el peso por unidad de superficie de la
porcion de la impregnacion con resina, en el papel segun la invencion, deberia de estar situado entre 5 g/m2 y 300
g/mz, de preferencia entre 20 g/m2 y 100 g/m2, para garantizar una buena unién entre la cubierta de papel y el
cuerpo de base del componente constructivo y, en su caso, de la capa protectora a prever.

En la resina, se trata de preferencia de una resina reactivable, en especial de una resina aminoplastica, como una
resina de melamina o una resina urica. De preferencia se utilizan resinas del grupo de los dialilftalatos, resinas
epoxi, resinas de carbamida, copoliéster de acido urico y éster de acido acetilsalicilico, resinas melamina -
formaldehido, resinas melamina — fenol — formaldehido, resinas fenol — formaldehido, poli(met)acrilatos, o resinas
poliéster no saturadas.

Por lo demas, se ha comprobado que para la obtencion de buenos resultados de impresion, es favorable que la
cubierta de papel se caldee o caliente, antes, durante y/o después de la aplicaciéon de la capa impresa. Para ello
pueden estar previstos loa correspondientes dispositivos de calefaccidon que caldeen la cubierta de papel o la masa
absorbente de tinta. Esto puede llevarse a cabo, por ejemplo, mediante los sopladores correspondientes. En lugar
de estos, o también adicionalmente, pueden estar previstos dispositivos calentadores de infrarrojos, en especial
dispositivos NIR [no infrarrojos] de calefaccion y/o dispositivos de caldeo de microondas, que actian directamente
sobre el contenido en agua en la capa de tinta. El caldeo o calentamiento se puede llevar a cabo, como se expuso
antes, antes, durante y/o después de la impresidon. Para ello pueden estar previstos, uno o varios aparatos
calefactores, estando previsto el tramo caldeado, no sélo puntual, sino que también se puede extender sobre una
zona mayor, por ejemplo, entre 0 y 5 m, y en especial entre 0 y 2 m, antes y/o después de cada posicién de
impresion.

Se ha demostrado como preferente un caldeo superficial anterior y posterior, a lo largo de superficies caldeadas,
sobre las que se conduce el papel antes y después de la impresiéon. En forma favorable, la temperatura de estas
superficies durante el caldeo anterior y/o posterior, deberia de estar situada entre 30°C y 40°C, de preferencia en
unos 35°C.

En la zona de la cabeza grabadora se han hecho buenas experiencias con una fuente de calefaccion radiante, que
actua directamente sobre el contenido en agua de la capa de tinta. Aqui se ha demostrado como favorable, un
calentamiento a 42°C. La evacuacion del vapor de agua generado, se deberia de llevar a cabo mediante una
corriente controlada de aire. Por lo demas, la temperatura deberia de estar controlada por sensor, en especial en
la zona de la cabeza grabadora, para impedir un sobrecalentamiento o, si no, un caldeo insuficiente. En todo caso
el caldeo antes citado, conduce a un secado inmediato de la capa de tinta, en la capa absorbente de tinta, tan
pronto como la tinta de imprenta o tinta, es depositada por la cabeza grabadora, asi como a un secado de la
estructura fibrosa. En este caso hay que advertir que al caldeo o calentamiento antes citado también corresponde
importancia inventiva propia, o sea, con independencia de la cubierta de papel segun la invencion.

Después del secado, la cubierta de papel o bien se corta en pliegos, o bien, si no, se enrolla como banda continua.
Basicamente también es posible en el procedimiento segun la invencién, que todavia antes del corte / enrollado, se
lleve a cabo la impresion.

Por lo demas, la presente invencién se refiere a un componente constructivo plano impreso o imprimible, en
especial para aplicaciones en el suelo, en la pared, techos y/o muebles, con un cuerpo de base, plano y con una
cubierta de papel imprimible o impreso, segun alguna de las exigencias precedentes, aplicada sobre el cuerpo de
base. En el caso de la invencidon sucede pues que la cubierta de papel segun la invencion, se imprime
basicamente antes de la ulterior preparaciéon, y es entonces cuando se aplica sobre el cuerpo de base del
componente constructivo. No obstante, también es posible forrar primeramente el papel sobre un componente
constructivo, a continuacion imprimirlo y finalmente barnizar o revestir de otra manera. Asi pues el papel segun la
invencion, no esta limitado a una forma determinada de fabricacion.

Es de preferencia que el cuerpo de base se haya revestido directamente con la cubierta de papel en un
procedimiento de prensado de intermitencia rapida. En este caso la cubierta de papel impregnada con resina se
endurece, licuandose directamente sobre la placa de base de una prensa correspondiente, bajo presién y calor.
Esencial en el procedimiento de prensado de intermitencia rapida es primeramente, que el cuerpo de base, como
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placa de apoyo, no puede ceder, o solo lo hace de forma insignificante, a la presidon de apriete que, por lo regular,
esta situada entre 200 y 600 N/cm?. Ademas, los cuerpos de base y las cubiertas de papel a aplicar, no pueden
tocar las placas calientes de la prensa, durante la alimentacion y descarga. La temperatura durante el prensado
esta situada por lo regular, entre 80°C a 250°C, de preferencia entre 140°C y 200°C. La respectiva temperatura
durante el prensado, es funcién de la temperatura de reactivacion de la resina. Finalmente hay que poner atencion
en el tiempo critico de permanencia, es decir, el tiempo desde el primer contacto de la cubierta de papel
impregnada con resina, con la placa de prensado, hasta alcanzar la necesaria presién de apriete. El tiempo critico
de permanencia deberia de ser extremadamente corto.

Aunque basicamente es posible imprimir la cubierta de papel segun la invencién con todos los procedimientos
conocidos de impresion, en especial también con el de huecograbado, se lleva a cabo la impresion de la cubierta
de papel, de preferencia, mediante un procedimiento digital de impresién, en especial, un procedimiento de
impresion por chorro de tinta. En este caso entran en accién entonces, de preferencia, las llamadas impresoras
digitales de inyeccion, con las que se pueden obtener excelentes resultados de impresion. Ademas, se pueden
proyectar —a diferencia que en el procedimiento de huecograbado— decoraciones, en forma sencilla, asistidas por
ordenador, y se pueden imprimir a corto plazo. Por lo demas, a diferencia del procedimiento de huecograbado, es
también posible que la cubierta de papel no se imprima hasta después de la impregnacién con resina.

Para la impresion se utilizan aqui, de preferencia, tintas con contenido de disolventes y/o tintas con agua.
Basicamente también se pueden utilizar sistemas de entintado de base ultravioleta. No obstante, estos tienen el
inconveniente de un desarrollo de olores. Ademas, pueden surgir problemas en el prensado.

Ademas, la presente invencién se refiere a un procedimiento para la fabricacién de un componente constructivo
plano, impreso o imprimible, del tipo antes citado, deduciéndose sin mas las notas caracteristicas del
procedimiento, de las explicaciones antes citadas.

Por lo demas, se advierte aqui expresamente que los datos e intervalos de zonas, antes citados y los posteriores,
comprenden también en la zona decimal, todos los valores individuales situados dentro de los datos e intervalos de
zonas, y los intervalos intermedios o datos de zonas intermedias, y se consideran como esenciales para la
invencion, sin que sea necesaria una mencién explicita de valores individuales o intervalos intermedios o datos de
zonas intermedias.

A continuacién se describen en detalle ejemplos de realizacién de la invencion, de la mano del dibujo.

Aqui se muestran

Figura 1 Una vista esquematica en corte transversal de una cubierta de papel segun la invencion.

Figura 2 Una vista esquematica en corte transversal de una cubierta de papel impresa e impregnada a fondo
con resina.

Figura 3 Una vista esquematica en corte transversal de un componente constructivo plano sobre cuyo cuerpo

de base se ha aplicado la cubierta de papel.
Figura 4 Una representacion aumentada de la cara superior de la cubierta de papel segun la invencion.

Figura 5 Una vista correspondiente a la de la figura 4, de la cara superior de una cubierta de papel conocida, a
la misma escala que la figura 4.

Figura 6 Una vista correspondiente a la de la figura 4, de la cara superior de la cubierta de papel segun la
invencion, a escala mas aumentada.

Figura 7 Una vista correspondiente a la de la figura 4, de la cara superior de la cubierta de papel conocida, a
igual escala que la representacion segun la figura 6.

Figura 8 Una vista correspondiente a la de la figura 4, de la cubierta de papel segun la invencion, a escala mas
aumentada.

Figura 9 Una vista correspondiente a la de la figura 4, de la cara superior de la cubierta de papel conocida, a
igual escala que la representacion segun la figura 8.

Figura10 Un diagrama de operaciones del procedimiento segun la invencién, para la fabricacion de un
componente constructivo segun la invencion, y

Figura 11 Un diagrama alternativo de operaciones del procedimiento segun la invencion.

En la figura 1 esta representada esquematicamente una cubierta 1 de papel. La cubierta 1 de papel se compone
de un material clasico de papel absorbente de liquidos, en nuestro caso, de un papel impregnado de resina
sintética. El papel impregnado de resina sintética presenta una estructura fibrosa, reconocible en las figuras 4, 6 y
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8, que esta constituida por una multitud de fibras, en este caso, fibras de celulosa. La cubierta 1 de papel como tal,
puede ser parte de un rollo o de un pliego. La cubierta 1 de papel presenta en nuestro caso una cara 2 superior
para la posterior impresioén, y una cara 3 inferior que esta prevista para la aplicacion sobre el cuerpo 4 de base de
un componente 5 constructivo. En el componente 5 constructivo se puede tratar de cualquier elemento plano,
impreso o imprimible, que puede encontrar aplicacién en la zona del suelo, pared, techo y/o muebles. En especial,
en el caso del componente 5 constructivo, se trata de una placa o de un panel.

Aunque las figuras 4, 6 y 8 muestran unicamente una vista de la cara superior de la cubierta 1 de papel, se deduce
de estas representaciones que la cubierta 1 de papel presenta una multitud de fibras 6 que en ultimo término
forman una estructura 7 fibrosa tridimensional. Entre las fibras 6 aisladas se encuentran espacios 8 intermedios.

Como se deduce de la figura 1, en la cara superior en la estructura 7 fibrosa esta prevista una masa 9 absorbente
de tinta, que en ultimo término forma una capa absorbente de tinta, depositada, al menos en lo esencial, en la cara
superior. La masa 9 absorbente de tinta no sobresale hacia arriba, o lo hace de forma insignificante, de la
estructura 7 fibrosa. Puesto que la masa 9 absorbente de tinta es de grano muy fino, o sea, presenta particulas
con un diametro medio en la gama de los nanémetros, la masa 9 absorbente de tinta reviste las fibras 6 de la zona
superior de la estructura 7 fibrosa. Por causa de la finura de grano de las particulas de la masa 9 absorbente de
tinta, quedan espacios 8 intermedios abiertos en la cara superior de la estructura 7 fibrosa revestida, que forma
también la cara 2 superior de la cubierta 1 de papel. Esto se deduce en especial de las figuras 4, 6 y 8 que también
aclaran que la masa 9 absorbente de tinta no se pone sobre la cara superior de la estructura 7 fibrosa de tal
manera, que las fibras 6 ya no se puedan reconocer como tales. Las fibras 6 permanecen como descubiertas, al
menos parcialmente.

Las figuras 4, 6 y 8 aclaran que a pesar de la masa 9 absorbente de tinta en la cara superior, todavia se puede
reconocer la estructura 7 fibrosa, al menos parcialmente, y que quedan espacios 8 intermedios abiertos entre las
fibras 6. Esta nota caracteristica representa en ultimo término la diferencia decisiva con el estado actual de la
técnica, como se deduce de una comparacion con las figuras 5, 7 y 9. Las dos figuras antes citadas muestran que
la estructura fibrosa de la conocida cubierta de papel, alli ya no se puede reconocer mas. La cara superior de la
cubierta de papel se forma por una capa absorbente de tinta, de grano grueso. El diametro de estas particulas esta
situado por término medio en algunos micrémetros. En este caso, a diferencia de la de la cubierta 1 de papel
segun la invencion, la masa absorbente de tinta, por causa de las particulas relativamente gruesas, se apoya en
ultimo término, sobre la estructura fibrosa, la recubre y la enmascara en este caso tan fuertemente que ya no se la
puede reconocer mas. Como consecuencia de ello, no quedan espacios intermedios ningunos abiertos hacia
arriba.

Los espacios intermedios previstos entre las particulas aisladas de la capa absorbente de tinta representada en las
figuras 5, 7 y 9, estan distribuidas con relativa uniformidad en la conocida cubierta de papel, y tienen tanto una
pequefia longitud, como también una pequefa superficie de abertura. Esto es distinto que en la cubierta 1 de papel
segun la invencion. Como se deduce de las figuras 4, 6 y 8, los espacios 8 intermedios entre las fibras 6 de la
estructura 7 fibrosa, estan distribuidos muy desigualmente, tienen una longitud claramente mayor y una superficie
de abertura claramente mayor que en el estado actual de la técnica. Por ultimo, en la cubierta 1 de papel segun la
invencion estan previstos una multitud de espacios 8 intermedios con una longitud de mas de 40 um, y una
superficie de abertura de mas de 750 umz. Por ultimo, los espacios 8 intermedios de tal tamafio estan distribuidos
—aunque desigual e irregularmente— por toda la cubierta 1 de papel, estando previstos por término medio, no
mas de 10 de tales espacios 8 intermedios por unidad de superficie [mmz].

El peso por unidad de superficie de la masa 9 absorbente de tinta es relativamente pequefio, y en el caso presente
esta situado alrededor de 5 g/mz. Para el pequefio tamafio de las particulas, que esta situado por término medio en
alrededor de 200 nm, un peso por unidad de superficie tan pequefio es suficiente para al menos revestir las fibras
6 en la zona superior de la estructura 7 fibrosa y, al mismo tiempo, para dejar abiertos un numero suficiente de
espacios 8 intermedios. No obstante hay que advertir que, a diferencia de la representacion segun la figura 1,
basicamente también es posible que la masa 9 absorbente de tinta se extienda hasta la zona central, la zona
inferior, o incluso hasta la cara 3 inferior de la estructura 7 fibrosa. Pero en todo caso, para la indispensable
impregnacion con resina, es necesario que en cada nivel de la estructura 7 fibrosa, existan los espacios
intermedios abiertos antes descritos.

La propia masa 9 absorbente de tinta presenta como componentes principales diéxido de titanio, sulfato de bario y
silicatos y, por lo demas, es basica.

Como ya se ha mencionado antes, la estructura 7 fibrosa de la cubierta 1 de papel, se forma por papel impregnado
con resina sintética, que presenta un peso por unidad de superficie de unos 70 g/mz, como esta representada en la
figura 1, o sea sin participacion de impregnacion con resina, pero con masa 9 absorbente de tinta. Se entiende que
el papel impregnado con resina sintética, puede tener también un peso por unidad de superficie mucho menor, o
mucho mayor. La cubierta 1 de papel esta sin imprimir y sin impregnar con resina. Para la ulterior preparacion,
primeramente se imprime la cubierta 1 de papel, es decir, se provee con una capa 10 impresa y después se
impregna con resina. Este estado esta representado esquematicamente en la figura 2, estando la cubierta 1 de
papel impregnada a fondo con resina, completamente en todo su espesor. En este caso la concentracion de resina
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puede ser basicamente igual en todo el espesor de la cubierta 1 de papel o, si no, también variar desde una cara a
la otra o, si no, también desde las dos caras hacia el centro. En todo caso, la resina, en la que, de preferencia, se
trata de una resina de melamina, o cuya viscosidad esta adaptada al tipo del material del papel de la cubierta 1 de
papel, y también al procedimiento de impregnacién con resina, de tal manera que se garantice una impregnacion
completa a fondo con resina de la cubierta 1 de papel, en todo su espesor. El peso por unidad de superficie de la
porcion de impregnacion con resina, esta situado en el caso presente, en unos 80 g/mz.

Hay que advertir que la cubierta 1 de papel, antes de la impresion, puede estar impregnada con resina, también en
forma definida desde la cara 3 inferior, de tal manera que la zona superior de la estructura 7 fibrosa se extienda
con poca o ninguna porcion de resina, sobre un espesor predeterminado, de preferencia sobre como maximo el
30% del espesor de la estructura 7 fibrosa.

La capa 10 impresa o de tinta ha sido aplicada en el caso presente, mediante una impresora digital de inyecciéon no
representada, o sea, mediante el procedimiento de impresién por chorro de tinta, aunque también son posibles
otros procedimientos de impresion, en especial el huecograbado. Aqui se pueden emplear como tintas de
imprenta, tanto tintas con contenido de disolventes, como también tintas con agua.

En la figura 3 esta representado fragmentariamente el componente 5 constructivo que presenta el ya citado cuerpo
4 plano de base, en especial con forma rectangular. El cuerpo 4 de base puede estar estructurado de una o de
varias capas, y constar en especial de materiales derivados de la madera y/o de plastico. En especial, en el caso
del componente 5 constructivo, se puede tratar de placas de materiales derivados de la madera, como placas de
MDF [fibras de madera de densidad media], de HDF [fibras de madera de alta densidad] o de DKS [laminadas
decorativas], o de las llamadas placas HPL (laminados de alta presion). Pero en el caso del componente 5
constructivo, se puede tratar también de laminas méas gruesas, de cartén o de placas de cartén enyesado.

En el caso del componente 5 constructivo representado en la figura 3, sobre la cara 11 superior del cuerpo 4 de
base, esta aplicada y unida fuertemente con él, la cubierta 1 impresa de papel. Por lo demas, sobre la capa 10
impresa esta aplicada una capa 12 protectora. La capa 12 protectora que asimismo esta impregnada con resina,
sirve para la proteccion de la capa 10 impresa, de la radiacién ultravioleta, y en especial, del deterioro mecanico.
Para que la capa 10 impresa todavia pueda ser reconocida, la capa 12 protectora es transparente. En la capa 12
protectora pueden estar intercaladas particulas muy duras, como corindén. Hay que advertir que la capa 12
protectora se realiza por lo regular en aquellos componentes 5 constructivos que se instalan en la zona del suelo.
Pero basicamente también se puede prescindir de la capa 12 protectora. Esto es valido en especial en
aplicaciones en la pared y en el techo, asi como en elementos del mobiliario.

En la figura 10 esté representado esquematicamente el procedimiento segun la invencion, en un procedimiento de
prensado de intermitencia rapida. El procedimiento comienza con la fabricacion conocida en si misma del papel, en
una maquina papelera, lo cual esta representado en la etapa A del procedimiento. La cubierta 1 de papel es aqui
todavia parte de una banda de papel casi infinita.

En la fabricacion del papel, se abre en la etapa B un tratamiento superficial mediante alisado de la cara 2 superior,
para la homogeneizacion de la superficie y, en ciertos casos, un raspado fino subsiguiente de la superficie antes
alisada. A continuacion se aplica o inserta la masa 9 absorbente de tinta sobre, 0 en la cara 2 superior.

Después del tratamiento superficial de la cubierta 1 de papel provista con la masa 9 absorbente de tinta, en la
etapa C del procedimiento se lleva a cabo la impresion y, por tanto, la aplicacion de la capa 10 impresa. La
impresion se lleva a cabo en el procedimiento de impresion por chorro de tinta, mediante impresora digital de
inyeccion. Durante la impresion, la cubierta 1 de papel todavia puede ser parte de una banda de papel, o ya parte
de un pliego cortado de la banda de papel. El corte en pliegos se puede llevar a cabo también mas tarde. Pero
parte de la etapa C del procedimiento, es también el calentamiento de la cubierta de papel antes, durante y/o
después de la aplicacion de la capa de tinta. En el caso presente, es que se precalienta la cubierta 1 de papel
entre 30°C y 40°C, de preferencia a unos 35°C, de manera que, al imprimir, la tinta se encuentre ya sobre la capa
impresa precalentada, lo cual favorece el secado. Durante la aplicacion de la tinta se lleva a cabo un calentamiento
a 42°C mediante un dispositivo de calefaccion radiante que esta dirigido hacia la zona de la cubierta 1 de papel
que se acaba de imprimir. Finalmente todavia se lleva a cabo también, después de la impresion, mediante un
tercer dispositivo de calefaccion (por ejemplo, mediante una chapa calentada de asiento), un llamado
calentamiento ulterior, asimismo entre 30°C y 40°C.

En la etapa D del procedimiento se lleva a cabo la impregnacion completa a fondo con resina, de la cubierta 1
impresa de papel, de manera que resulte el estado segun la figura 2.

En la etapa E del procedimiento se prensa la cubierta 1 de papel con el cuerpo 4 de base. Al mismo tiempo se
prensa también la capa 12 protectora en un dispositivo correspondiente de prensado. Bajo la presion y el calor de
las placas de prensado del dispositivo de prensado, se funde la resina en la cubierta 1 de papel, y la resina en la
capa 12 protectora, y se endurece inmediatamente durante el proceso de prensado, de manera que se produce,
por una parte, una unién sdlida de la cubierta 1 de papel con el cuerpo 4 de base y, por otra parte, una union sélida
de la capa 12 protectora sobre la cubierta 1 de papel. A causa de la impregnacion con resina de la cubierta 1 de
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papel, en el prensado se llega, por lo demas, a una union tan sélida entre todos los materiales de las capas, que
no se tiene que temer un desprendimiento impremeditado.

En la figura 11 esta representada una forma alternativa de realizacién del procedimiento. La etapas a y b del
procedimiento corresponden a las etapas A y B antes citadas del procedimiento, de la fabricacién del papel, y a la
aplicacion de la masa absorbente de tinta. A esto se conecta la etapa c del procedimiento, en la que la banda de
papel se impregna parcialmente con resina desde la cara inferior. La impregnacion parcial con resina se lleva a
cabo en forma definida de tal manera que la zona superior de la estructura 7 fibrosa, pero en todo caso la cara
superior de la estructura 7 fibrosa y la masa 9 absorbente de tinta que se encuentra alli, permanezcan al menos en
lo esencial, libres de resina.

En la etapa d del procedimiento se aplica la cubierta 1 de papel, que entonces ya esta cortada en pliegos, sobre el
cuerpo 4 de base, mediante prensado en el citado dispositivo de prensado. En este caso, la cubierta 1 de papel
esta todavia sin imprimir, y tampoco presenta ninguna capa 12 protectora en la cara superior.

Después del prensado de la cubierta 1 de papel todavia sin imprimir, sobre el cuerpo 4 de base, ahora se imprime
el componente 5 constructivo sin imprimir, en la etapa e del procedimiento, asimismo en el procedimiento de
impresion por chorro de tinta. Paralelamente con esto, o inmediatamente a continuacién, se lleva acabo el
calentamiento de la capa 10 impresa aplicada. Naturalmente también aqui se puede efectuar un precalentamiento
de la cubierta 1 de papel. A esto se conecta en la etapa f del procedimiento, el prensado final de la capa 12
protectora en el dispositivo de prensado, para unir la capa 12 protectora con la cubierta 1 de papel, después de la
fusion y endurecimiento de la resina en la capa 12 protectora.

Aunque el procedimiento esquematico representado en la figura 11, es mas costoso desde el punto de vista del
procedimiento, tiene la ventaja de que componentes 5 constructivos no impresos, se pueden mantener sin mas en
reserva, y se puede llevar a cabo la impresién a corto plazo, si hace falta, segun el deseo del cliente.

Lista de simbolos de referencia
1 Cubierta de papel
Cara superior
Cara inferior
Cuerpo de base
Componente constructivo
Fibras
Estructura fibrosa

Espacios intermedios

© 0 N o 0 b~ W N

Masa absorbente de tinta
10 Capa impresa
11 Cara superior

12 Capa protectora
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REIVINDICACIONES

1. Cubierta (1) de papel para la fabricacién de un componente (5) constructivo plano, impreso o imprimible, para
aplicaciones en el suelo, en la pared, techos y/o muebles, estando prevista la cubierta (1) de papel antes o
después del proceso de impresion, para la aplicacion sobre un cuerpo (4) de base del componente (5) constructivo
bajo el influjo de la presién y del calor, presentando la cubierta (1) de papel una estructura (7) fibrosa que presenta
fibras (6) y estando previstos espacios (8) intermedios entre las fibras (6),

caracterizada porque

al menos en la cara superior, en la estructura (7) fibrosa, esta prevista una masa (9) absorbente de tinta que
reviste al menos en lo esencial las fibras (6) en la zona de la cara superior de la estructura (7) fibrosa, y porque en
la cara (2) superior de la cubierta (1) de papel quedan espacios (8) intermedios abiertos de la estructura (7) fibrosa
revestida.

2. Cubierta de papel segun la reivindicaciéon 1, caracterizada porque la masa (9) absorbente de tinta presenta
particulas con un diametro medio entre 50 nm y 400 nm, de preferencia entre 100 nm y 300 nm, y en especial
entre 150 nm y 250 nm.

3. Cubierta de papel segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizada porque, en la cara (2) superior de la cubierta (1)
de papel, estan previstos una multitud de espacios (8) intermedios abiertos con una longitud mayor de 20 um, de
preferencia mayor de 30 um y, en especial mayor de 40 um, y/o con una superficie de la abertura mayor de 250
umz, de preferencia mayor de 500 umz y, en especial mayor de 750 umz.

4. Cubierta de papel segun alguna de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque, en la cara (2)
superior, por unidad de superficie [m ] estan previstos por término medio, al menos un espacio (8) intermedio, de
preferencia mas de tres y, en especial mas de 10 espacios (8) intermedios.

5. Cubierta de papel segun alguna de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque la estructura (7)
fibrosa se forma por un papel impregnado con resina sintética, que presenta un peso por unldad de superﬂme sin
la parte de |mpregnaC|on con resma pero con masa (9) absorbente de tinta, entre 30 g/m y 300 g/m de
preferencia entre 50 g/m?y 120 g/m?y, en especial de unos 70 g/m>.

6. Cubierta de papel segun alguna de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque la cubierta (1) de
papel, antes de la impresion, no esta impregnada con resina, y no se impregna con resina hasta después de la
impresion, o porque, antes de la impresion, la cubierta (1) de papel esta impregnada con resina desde la cara (3)
inferior, en forma definida, de tal manera, que la zona superior de la estructura (7) fibrosa con poca o sin
proporcion de resina, se extiende por un maximo del 30% del espesor de la estructura (7) fibrosa.

7. Cubierta de papel segun alguna de las reivindicaciones precedentes, caracterlzada porque elfeso por unidad
de superf|C|e de la porC|on de la impregnacién con resina, esta situado entre 5 g/m y 300 g/m*, de preferencia
entre 20 g/m y 100 g/m

8. Cubierta de papel segun alguna de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque la cubierta (1) de
papel se ha caldeado o calentado, antes, durante y/o después de la aplicacién de la capa (10) de tinta, y porque el
caldeo / calentamiento se lleva cabo de preferencia, a una temperatura por debajo de la temperatura de
reactivacion de la resina y, en especial, en la gama entre 30°C y 150°C.

9. Componente (5) constructivo plano, impreso o imprimible, en especial para aplicaciones en el suelo, en la pared,
techos y/o muebles, con un cuerpo (4) plano de base, y con una cubierta (1) de papel, impresa o imprimible, segun
alguna de las reivindicaciones precedentes, aplicada sobre el cuerpo (4) de base.

10. Componente constructivo segun la reivindicacion 9, caracterizado porque la cubierta (1) de papel se ha
impreso antes o después de la aplicacion sobre el cuerpo (4) de base.

11. Componente constructivo segun la reivindicacién 9 6 10, caracterizado porque el cuerpo (4) de base se ha
revestido directamente con la cubierta (1) de papel, en un procedimiento de prensado de intermitencia rapida.

12. Componente constructivo segun alguna de las reivindicaciones 9 a 11, caracterizado porque la cubierta (1) de
papel se ha impreso mediante un procedimiento digital de impresion, en especial, un procedimiento de impresion
por chorro de tinta, y porque como tinta de imprenta se ha utilizado, de preferencia, tinta con contenido de
disolventes y/o tinta con agua.

13. Procedimiento para la fabricacion de un componente (5) constructivo plano impreso, segun alguna de las
reivindicaciones 9 a 12, aplicandose sobre un cuerpo (4) de base del componente (5) constructivo, una cubierta (1)
impresa de papel, segun alguna de las reivindicaciones 1 a 8 precedentes, haciendo que el cuerpo (4) de base se
revista directamente con la cubierta (1) de papel en un procedimiento de prensado de intermitencia rapida.
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14. Procedimiento para la fabricacion de un componente constructivo plano imprimible, segun alguna de las
reivindicaciones 9 a 12, aplicandose sobre un cuerpo (4) de base del componente (5) constructivo, una cubierta (1)
no impresa de papel, segun alguna de las reivindicaciones 1 a 8 precedentes, haciendo que la cubierta (1) de
papel se forre primeramente sobre el componente (5) constructivo, a continuacién se imprima y finalmente se
barnice o revista de otra manera.
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