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DESCRIPCION
Procedimiento para fabricar un suelo a partir de multiples paneles.

La invencion se refiere a un procedimiento para fabricar un suelo compuesto por multiples paneles unidos entre si de
un compuesto de madera o de una mezcla de compuesto de madera-plastico.

Los suelos que acabamos de describir se conocen suficientemente como suelos de laminado, por ejemplo por el
documento DE 101 15 567 C1 o el documento DE 203 15 676 U1.

Los distintos paneles se cortan a partir de una placa de gran formato, compuesta preferiblemente por HDF (fibras de
alta densidad) o MDF (fibras de densidad media) y a continuacion se fresa el perfil de los bordes de los distintos
paneles. Un procedimiento para dividir paneles se da a conocer por ejemplo en el documento DE 100 19 054 C1.
Sobre la placa de gran formato se ha impreso un motivo decorativo (por ejemplo con aspecto de madera o
enlosado), bien directamente o bien previamente impreso sobre una banda de papel, que a continuacion se prensa
junto con una capa de cubierta (overlay) de resina sintética con la placa de compuesto de madera. Si se ha impreso
directamente sobre la placa, se tiende a continuacion por lo general sobre la cara superior una capa de cubierta de
resina sintética, que puede contener particulas de corindén como proteccion frente al desgaste y se prensa con la
placa de compuesto de madera.

El motivo decorativo lo genera un cilindro impresor, sobre cuya superficie periférica se ha grabado por ejemplo el
veteado de una madera. La eleccion del motivo decorativo (por ejemplo veteado de madera) y el mordentado del
cilindro impresor deben realizarse muy cuidadosamente, para que el aspecto de los paneles posteriores sea muy fiel
a la naturaleza y resulte para el observador la impresion de un suelo de madera natural o de piedra natural. Para ello
se fotografia el motivo decorativo natural y por lo general se retoca a continuacién manualmente la fotografia, para
por ejemplo recubrir faltas o mejorar de otra forma el aspecto 6ptico.

La superficie periférica del cilindro impresor corresponde por ejemplo a la anchura y a la longitud de la placa de
soporte a partir de la cual se cortan a continuacién los paneles. También es posible fabricar una placa de soporte
continua e inmediatamente después de la prensa realizar una impresion continua. Pero a continuacion debe cortarse
a medida la placa de soporte a un tamafio finito. Al ser finita la superficie periférica del cilindro impresor, se repite el
motivo decorativo. Si corresponde el perimetro del cilindro impresor por ejemplo a la longitud de la placa de soporte,
entonces esta dotada cada placa de soporte de un motivo decorativo idéntico. Después de realizarse la division
presentan los distintos paneles ciertamente un motivo decorativo diferente, pero si se tienden los paneles para
formar un suelo, se repiten en un motivo decorativo tanto el veteado como también la coloracion, lo cual
practicamente queda excluido en una madera natural y en particular en grandes salas el observador percibe el suelo
de laminado como tal.

El documento WO 2006/074831 da a conocer paneles con una superficie decorativa, que se diferencian entre si en
al menos un patrén, para que el motivo decorativo del revestimiento de un suelo resulte més diversificado. El motivo
decorativo se imprime sobre un papel de gran formato, que a continuacién debe laminarse con una placa de soporte.
De esta placa de soporte de gran formato se cortan a continuacion paneles individuales. Los distintos paneles son
armonicos entre si en cuanto a su color, tratamiento de la superficie y estructura. Los paneles deben tenderse tal
que la capa decorativa superior, cuando el conjunto esta tendido, dé una impresién Optica infinita. Para apoyar el
aspecto Optico de manera ventajosa, puede estar prevista una estructura superficial sincrona con el motivo
decorativo, que también continle en los extremos de los paneles de un panel a otro sin decalaje.

Por el documento DE 20 2004 018 194 U1 se conoce un procedimiento de fabricacion de paneles con el que puede
lograrse una superficie lo més lisa posible. Para ello se pule la cara superior de la placa de base, se dota de una
imprimacion y se emplasta. Sobre el material emplastado se aplica a continuacion una tinta de base de
recubrimiento y sobre la misma se imprime el motivo decorativo, que se cubre a continuaciéon con un sellado y un
recubrimiento de barniz de cubierta. El recubrimiento de tinta de base puede estar realizado en dos capas. Pero no
se fabrican ni se tienden distintos tipos de paneles que se diferencien entre si por sus distintos motivos decorativos.

El documento EP 1 541 373 A2 describe un procedimiento de fabricacién de paneles en el que una placa de soporte
esta impresa con un motivo decorativo por sectores, igualandose el comienzo de un sector con el final de otro sector
tal que los paneles que se cortan a partir de esta placa de soporte limitan entre si sin transicién en cuanto a su
motivo decorativo. La transicion entre dos paneles no puede percibirse entonces en base al motivo decorativo.

El documento WO 02/090129 da a conocer paneles en los que esté impresa una estructura superficial, presentando
las zonas de la estructura superficial al menos dos estructuras superficiales, que originan distintas caracteristicas
visuales. Estas distintas caracteristicas visuales dependen de microestructuras que se utilizan para obtener
superficies mates o semibrillantes.
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Partiendo de esta problematica debe mejorarse desarrollandolo un procedimiento para fabricar un suelo tal que se
refuerce su aspecto natural, que resulta de los paneles utilizados y de la forma de tendido.

Para solucionar el problema se caracteriza un procedimiento de tipo genérico porque utilizando al menos dos tipos
de paneles A, B de motivo decorativo diferente, que se fabricaron imprimiendo el motivo decorativo del primer tipo de
panel A mediante un primer cilindro impresor Z, y el motivo decorativo del segundo tipo de panel B mediante al
menos un segundo cilindro de impresion Zg sobre la cara superior de una placa de soporte, tal que los paneles A, del
primer tipo de paneles A se diferencien en la imagen del motivo decorativo de los paneles Bi de al menos un
segundo tipo de paneles B, adaptandose los motivos decorativos a las dimensiones de un panel A; del tipo A y de un
panel B; del tipo B, y realizandose la division de la placa de soporte teniendo en cuenta los contornos del panel
impresos, se mezclan aleatoriamente entre si para tender los distintos tipos de panel A, B tal que la configuracion y
unién de los distintos paneles A;, Bi sea aleatoria entre si.

Al utilizarse al menos dos motivos decorativos diferentes, aumenta la diversidad de combinaciones de los paneles
entre si, con lo que también se evitan repeticiones del motivo decorativo en salas grandes.

Las diferencias de los motivos decorativos generados con los distintos cilindros impresores se mueven
preferiblemente en la zona de los matices, es decir, valores de color y/o por ejemplo veteados que se diferencian
muy ligeramente entre si.

Si se diferencian los motivos decorativos sélo en el color, pueden variarse los matices de color tal que se rompa el
efecto de repeticion. Entonces pueden tener matices las desviaciones de color por un lado dentro de un tono de
color, pero por otro lado puede ello realizarse en el marco de los colores complementarios, para permitir una
transicion perceptible de un motivo decorativo al otro. Naturalmente mayores desviaciones de color, en particular
colores completamente distintos, pueden también dar lugar a impresiones Opticas intencionadas nuevas e
interesantes.

Los distintos tipos de paneles se unen entre si en configuracién aleatoria. Los mismos pueden reunirse bien
mezclados o clasificados por tipos y ofrecerse en un embalaje para su venta.

Incrementando adicionalmente el nimero de cilindros impresores con distintos motivos decorativos, con el
incremento que ello implica de diversidad de tipos de panel, puede mejorarse aliin mas la impresién éptica del suelo.

Con ayuda de un dibujo se describird mas en detalle a continuacion un ejemplo de ejecucién de la invencion.
Se muestra en:

figura 1: la configuracion del cilindro impresor delante de la placa de soporte y la configuracion de paneles impresos
sobre la placa de soporte;

figura 2: una posible configuracion de paneles de un suelo, tendido utilizando dos tipos de panel diferentes;
figura 3: una representacion de detalle ampliada de un suelo tendido con configuracion de paneles aleatoria.

En la superficie perimetral de multiples cilindros impresores Za, Zg se ha impreso un motivo decorativo sobre una
placa de soporte 1 de un compuesto de madera, por ejemplo MDF o HDF, o de una mezcla de compuesto de
madera -plastico. A partir de la placa de soporte 1 se cortan a continuacion paneles de suelo individuales A1, Ao, ...,
A (tipo A), B1, By, ..., Bi (tipo B). El motivo decorativo puede estar ya adaptado a las dimensiones del panel A;, por lo
gue la division de la placa 1 debe realizarse a continuacion teniendo en cuenta los contornos (impresos) del panel.
Tras el corte a medida de los paneles A;, Bi, se mecanizan los bordes laterales por fresado, para generar un perfil
lengueta-ranura, que permite enclavar entre si (paneles de cliqueado) los paneles A;, B; unidos uno con otro tanto en
direccion horizontal como también en direccion vertical, con lo que es posible tender el suelo sin encolado.

Los motivos decorativos de los dos o mas cilindros impresores Za, Zg utilizados se diferencian entre si. De esta
manera se generan al menos dos tipos de panel A y B diferentes, que se diferencian entre si en funcion de las
desviaciones de los cilindros impresores Za, Zg. La diferencia puede residir en la coloracién o bien ser ligeramente
diferente el motivo decorativo. Por ejemplo se realizan dentro de un tipo de madera variaciones en el veteado o bien
se eliminan nudos de la madera o se afiaden, etc.

En el posterior tendido se mezclan los distintos tipos de paneles A, B aleatoriamente entre si, con lo que la
configuracion y unién entre si de los distintos paneles A;, B; se realiza aleatoriamente y aumenta drasticamente la
diversidad de combinaciones de los paneles A;, B;, con lo que incluso en grandes salas se evitan repeticiones del
motivo decorativo. La diversidad de combinaciones puede incrementarse cuando se utilizan tres, cuatro o mas
cilindros impresores Z; diferentes.
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Las distintas posibilidades de combinacion de los paneles generados por dos cilindros impresores Za, Zg se
representan en las figuras 2 y 3. Por lo general se cortan en una linea de fabricacién sélo paneles A;, procedentes de
una placa de soporte 1, impresos con un Unico motivo decorativo procedente de un cilindro impresor Za y en otra
linea de fabricacion se generan a continuacion paneles Bj, que presentan el motivo decorativo de un segundo

cilindro impresor Zg.

Los paneles Ai, Bi pueden prepararse y expedirse por tipos y llegar asi al comercio o bien la preparaciéon y
expedicion puede realizarse mezclada en el fabricante de paneles, con lo que se logran juegos de paneles que
contienen tanto paneles A; del tipo A como paneles B; del tipo B y se embalan en paquetes y al tenderlos no tienen
que utilizarse paneles procedentes de distintos paquetes, sino que pueden venderse y utilizarse los paquetes

individualmente.

Lista de referencias

1

placa de soporte

tipo de panel

panel

panel

panel

tipo de panel

panel

panel

panel

cilindro impresor (en general)
cilindro impresor del tipo A
cilindro impresor del tipo B
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para fabricar un suelo a partir de paneles individuales (A, Bi) de un compuesto de madera o de

una mezcla de compuesto de madera-plastico, utilizando al menos dos tipos de paneles (A, B) que se diferencian
en el motivo decorativo, que se fabricaron imprimiendo el motivo decorativo del primer tipo de panel (A) mediante
un primer cilindro impresor (Za y el motivo decorativo del segundo tipo de panel (B) mediante al menos un
segundo cilindro impresor (Zg) sobre la cara superior de una placa de soporte (1), tal que los paneles (A)) del
primer tipo de paneles (A) se diferencien en la imagen del motivo decorativo de los paneles (Bi) de al menos un
segundo tipo de paneles (B), adaptandose los motivos decorativos a las dimensiones de un panel (Ai) del tipo (A)
y de un panel (Bj) del tipo (B) y realizandose la division de la placa de soporte (1) teniendo en cuenta los
contornos del panel impreso, mezclandose aleatoriamente entre si para tenderlos los distintos tipos de paneles
(A, B) tal que la configuracion y unién de los distintos paneles (Ai, Bi) entre si es aleatoria.

Procedimiento segun la reivindicacion 1,
caracterizado porque los paneles (A)) del primer tipo de paneles (A) se diferencian de los paneles (B;) de al
menos un segundo tipo de paneles (B) en los valores de color de los motivos decorativos.

Procedimiento segun la reivindicacion 1 6 2,
caracterizado porque los valores de color de los motivos decorativos se matizan dentro de un tono de color.

Procedimiento segun la reivindicacién 1 6 2,
caracterizado porque se utilizan colores complementarios para los distintos motivos decorativos.

Procedimiento segun la reivindicacion 1 6 2,
caracterizado porque los colores de los motivos decorativos son diferentes entre si.
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