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DESCRIPCION
Panel de suelo con capa de corcho imprimida

La invencion se refiere a un procedimiento para fabricar un panel de suelo con una placa de soporte, una capa de
corcho, una imprimacién y una capa decorativa. Ademas, la invencion se refiere a un panel de suelo fabricado de
este modo.

Por la practica se conocen suelos de corcho que presentan una placa de soporte de un material de madera. Las
placas de soporte estan provistas de sistemas de bloqueo conocidos, por lo que es posible una conexion sin cola de
paneles de suelo del mismo tipo para formar un revestimiento de suelo flotante.

Suelos de corcho tienen la propiedad de transmitir una sensacién comoda, en particular caliente y suave, debido a la
baja conductividad térmica y la elasticidad elevada del corcho. Por otro lado, a muchos posibles clientes el aspecto
de la superficie del corcho les parece desagradable. Por tanto, la capa de corcho se provee en parte de una
imprimacion, y ésta se imprime con una capa decorativa, de modo que se pueden combinar las propiedades
positivas del corcho con un disefio épticamente preferible, por ejemplo en forma de una superficie de madera.

Sin embargo, se ha mostrado en la practica que la capa decorativa, de manera correspondiente a suelos de corcho
imprimidos, a menudo no tiene una calidad satisfactoria. Asi, se producen una y otra vez defectos puntuales en la
capa decorativa. En estos puntos defectuosos, el disefio decorativo esta interrumpido o no tiene el aspecto deseado.

El problema técnico en el que se basa la invencion consiste por tanto en indicar un procedimiento para fabricar un
panel de suelo del tipo mencionado al inicio y descrito mas en detalle anteriormente asi como indicar un panel de
suelo fabricado de manera correspondiente que posibiliten realizar capas decorativas con una calidad mejorada.

El problema técnico anteriormente mencionado se soluciona en un procedimiento segun la reivindicacion 1,

- en el que la capa de corcho se aplica sobre la placa de soporte,

- en el que para formar la imprimacion se aplica un sistema de laca fluido con una parte de componentes volatiles
de como maximo un 10 % sobre la capa de corcho y

- en el que la capa decorativa se imprime sobre la imprimacion.

Ademas, el problema técnico anteriormente mencionado en un panel de suelo segun la reivindicaciéon 15 se
soluciona por que se ha fabricado segun el procedimiento anteriormente descrito.

A este respecto, por un sistema de laca se entiende el material o la mezcla de materiales tal como se aplica sobre la
capa de corcho. Al secar o endurecer el sistema de laca se escapan componentes volatiles posiblemente existentes.
La imprimaciéon que queda se denomina entonces laca o capa de laca. Ademas, se parte de que la imprimacién se
aplica directamente sobre la capa de corcho para ahorrar etapas de trabajo adicionales y material adicional. Sin
embargo, es concebible que entre la imprimacion y la capa de corcho ademas se prevea al menos una capa
adicional. Igualmente es concebible que entre la capa de corcho y la placa de soporte esté prevista ademas una
capa adicional. Esta Ultima puede ser una capa de adhesivo para pegar la capa de corcho y/u otra capa.

La invencion ha hallado que defectos en la calidad del disefio decorativo se producen principalmente en lugares en
los que en la superficie de corcho se producen los denominados puntos defectuosos. En estos puntos defectuosos
faltan particulas de corcho pequefias en la superficie debido a etapas de procesamiento anteriores. Por tanto, la
superficie de corcho presenta rebajes en los puntos defectuosos. Sistemas de laca convencionales para la formacion
de imprimaciones sobre superficies de corcho de paneles de suelo llenan estos rebajes en la superficie de corcho y
forman una pelicula superficial uniforme.

En el siguiente endurecimiento de la laca, por ejemplo, el secado del sistema de laca, se escapan los componentes
volatiles contenidos en el mismo. De este modo se reduce de manera correspondiente el grosor de capa. En la zona
de rebajes en los que el sistema de laca tiene un grosor de capa correspondientemente mas alto, el grosor de capa
se reduce durante el secado mas, visto en términos absolutos, que en zonas sin puntos defectuosos. Por tanto, tras
el secado del sistema de laca quedan abolladuras en la superficie de la imprimacion que se produce asi, y
concretamente en las zonas de los rebajes o puntos defectuosos en la superficie de corcho. Estas abolladuras
pueden ser relativamente profundas, ya que sistemas de laca convencionales tienen una parte de disolventes
fundamentalmente volatil en el orden de magnitud de un 40 % en peso a un 65 % en peso.

Se ha hallado ademas que, por encima de las abolladuras, a menudo no se imprime ninguna capa decorativa o sélo
se imprime una capa decorativa insuficiente sobre la imprimaciéon. La impresidon de la capa decorativa se realiza
mediante un dispositivo de impresion que se guia por la superficie y que puede estar configurado en forma de un
rodillo de impresion. En la zona de las abolladuras, el dispositivo de impresién puede perder el contacto con la
imprimacion, de modo que alli no se aplica ninguna capa decorativa o sélo se aplica una capa decorativa
insuficiente. Esto no sélo tiene inconvenientes 6pticos sino profundiza adicionalmente las abolladuras, por lo que se
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altera adicionalmente la aplicacion de capas superficiales adicionales.

Ademas, se ha mostrado que las abolladuras que se producen con la aplicacion de la imprimacién tampoco se
pueden eliminar o sélo se pueden eliminar de manera insuficiente mediante un pulido posterior de la imprimacion,
que en parte también se denomina base de pulido, base de adhesién o capa de fondo. Mediante el pulido que se
realiza normalmente para el alisado de la imprimacién no se elimina material suficiente para obtener una
imprimacion sin abolladuras en la superficie.

Asimismo, un pulido prolongado con mas material eliminado como tal es adecuado sélo en parte para generar una
superficie sin abolladuras de la imprimacion. Dado que el grosor de capa medio de la imprimacién es muy delgado,
también esta limitada la eliminaciéon de material tolerable en el pulido.

Como resultado, la invencién ha conducido al conocimiento sorprendente de que la apariencia de abolladuras en la
capa decorativa se puede evitar o al menos reducir claramente mediante el uso de denominados sistemas de laca
de alto contenido de sodlidos para formar la imprimacién. Los sistemas de laca de alto contenido de sélidos en el
sentido de la invencién tienen una parte de componentes volatiles, en particular una parte de disolventes, de como
maximo un 10 % en peso. Por consiguiente, las lacas de alto contenido de sdélidos se caracterizan preferiblemente
por una reduccién de volumen maxima de un 10 % en peso.

De este modo se consigue de forma muy basica que la reduccion relativa del grosor de capa durante el
endurecimiento y/o el secado del sistema de laca es relativamente baja, por lo que también la diferencia absoluta
con respecto a la reduccion del grosor de capa entre una zona con rebajes en la capa de corcho y zonas sin rebajes
de este tipo es muy baja durante el endurecimiento y/o el secado. Las abolladuras que quedan en la imprimacion
tienen por tanto sélo una profundidad muy reducida, si es que existen, que no afecta a la aplicacién de capas
adicionales sobre la imprimacion.

Segun el entendimiento clasico, partes de disolvente del sistema de laca pueden quedar como resto no evaporado o
como quimicamente integradas en la laca durante el endurecimiento del sistema de laca en la imprimacion, incluso
cuando el disolvente en si sea volatil. Dicho de otro modo, en el caso de los componentes volatiles del sistema de
laca se puede tratar de su parte de disolventes. Sin embargo, esto no es necesario, ya que el disolvente puede
presentar ademas componentes adicionales no volatiles o por que durante el endurecimiento del sistema de laca no
se expulsa. Por los componentes volatiles se entienden por tanto los componentes que se expulsan del sistema de
laca durante el secado o el endurecimiento de este Ultimo. Ademas, debido a las condiciones de proceso preferibles
en la fabricacion de paneles de suelo, se entienden por componentes volatiles preferiblemente aquéllos que se
evaporan con condiciones estandarizadas (1 atm; 25 °C), aunque en particular con 1 atm y a de 40 °C a 50 °C.

El endurecimiento de componentes de disolvente, por ejemplo mediante una reticulaciéon, puede contribuir a una
reduccion de volumen del sistema de laca, igual que el escape de componentes de disolvente volatiles. Cuanto
mayor sea la reduccion de volumen por el endurecimiento o la reticulacion de componentes de disolvente de un
sistema de laca, menor deberia ser por regla general la parte de componentes volatiles en el sistema de laca para
que la reduccién de volumen en total no supere un valor critico con respecto a la formacién de ondulaciones.

Cuando sea necesario, el sistema de laca también puede prescindir completamente de un componente volatil,
siempre que en el caso del sistema de laca se trate aun asi de un sistema de laca fluido. Por un sistema de laca
fluido se entiende en términos muy generales un sistema de laca poco viscoso. La viscosidad del sistema de laca es
por tanto lo suficientemente grande para conferirle al sistema de laca un caracter fluido, en cualquier caso pastoso.
Mediante un sistema de laca fluido de este tipo se consigue que el sistema de laca pueda penetrar en los rebajes de
la superficie de corcho para llenar de manera correspondiente .los rebajes. Los sistemas de laca en polvo que estan
compuestos exclusivamente por sustancias soélidas no se deben considerar sistemas de laca fluidos. Los sistemas
de laca en polvo tampoco son adecuados para llenar los rebajes en la capa de corcho y por tanto asegurar una
superficie plana sin abolladuras de la imprimacion. Finalmente, un sistema de laca fluido en el sentido de la
invencion presenta por tanto al menos un componente liquido. En el caso de este componente liquido se trata
preferiblemente de un componente de disolvente. Por ejemplo, puede reaccionar quimicamente o ser expulsado
durante el endurecimiento.

En una primera configuracion preferible del procedimiento se aplica un sistema de laca con una parte de
componentes volatiles de como maximo un 5 % en peso para formar la imprimacion. De este modo se reduce
adicionalmente la tendencia a formar abolladuras en la superficie de la imprimacion. Sin embargo, al mismo tiempo
se puede aplicar ademas una capa de laca lo suficientemente uniforme en muchos casos. Resulta aun mas
preferible en este contexto cuando el sistema de laca tenga una parte de componentes volatiles de como maximo un
3 % en peso. Con una gestion adecuada del procedimiento, por un lado se puede conseguir asi una aplicacion
uniforme de laca y por otro lado se puede evitar de forma mas o menos completa la produccion de abolladuras. De
forma alternativa o adicional, el sistema de laca puede tener una parte de componentes volatiles de como maximo
un 10 % en peso, preferiblemente de como maximo un 5 % en peso, en particular de como maximo un 3 % en peso
para formar la imprimacion. Esto es valido por ejemplo cuando, debido a mayores diferencias de densidad de los
componentes del sistema de laca, deberia estar ajustado de manera correspondiente, ademas del volumen de la
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parte de componentes volatiles, también su peso en relaciéon para asegurar una aplicacion uniforme del sistema de
laca.

Para formar la imprimacion se puede utilizar un sistema de laca endurecible por radiacién debido a la parte pequefia
de componentes volatiles. En estos sistemas de laca, al menos un componente de disolvente se entrelaza con otro
componente del sistema de laca durante el endurecimiento bajo el efecto de radiacion. Este componente de
disolvente por tanto no se tiene que expulsar o se puede expulsar en una medida claramente menor mediante
secado. Estos sistemas de laca pueden proporcionar una viscosidad lo suficientemente baja para una aplicacion
uniforme del sistema de laca debido a una mayor parte de componentes liquidos. A este respecto, debido al manejo
y la gestion de procedimiento simplificados resulta conveniente el uso de un sistema de laca endurecible por UV. El
endurecimiento del sistema de laca se realiza a este respecto preferiblemente directamente tras la aplicacion del
sistema de laca, ya que capas aplicadas posteriormente pueden afectar a la penetracion de la radiacion en el
sistema de laca para conseguir un endurecimiento uniforme de este ultimo.

Independientemente del endurecimiento del sistema de laca se puede utilizar preferiblemente un sistema de laca de
resina acrilica para formar la imprimacion. Sistemas de laca correspondientes se pueden procesar bien y forman una
imprimacion con propiedades fisicas preferibles. Esto es valido en particular cuando el sistema de laca presente al
menos un poliacrilato y/o al menos un polimetacrilato.

Para que el secado y/o el endurecimiento del sistema de laca se puedan acelerar para formar la imprimacion, la
capa de corcho se puede calentar hasta una temperatura entre 40 °C y 60 °C antes de aplicar el sistema de laca.
Basicamente son preferibles a este respecto temperaturas mayores, sin embargo, una temperatura demasiado alta
puede provocar una expansion de células de corcho en la capa de corcho, lo que se debe evitar debido a la
formacion de defectos adicionales de planicidad. Por tanto ha resultado especialmente conveniente calentar la capa
de corcho hasta aproximadamente 50 °C.

Preferiblemente, el sistema de laca para formar la imprimacion se aplica sobre la capa de corcho con una maquina
de recubrimiento por rodillos. Esta ultima presenta preferiblemente un rodillo de aplicaciéon que aplica una cantidad
determinada del sistema de laca sobre la capa de corcho. El rodillo de aplicacion gira a este respecto en la direccion
de transporte del panel de suelo aun sin terminar. El rodillo de aplicacion puede actuar conjuntamente con un rodillo
de dosificacion y formar una abertura por encima de la que se encuentra el sistema de laca que es arrastrado por el
rodillo de aplicacién de manera correspondiente a la abertura entre rodillos. En la direccién de transporte, detras del
rodillo de aplicacién puede estar previsto un rodillo alisador que gira en contra de la direccion de transporte que con
la capa de corcho forma una abertura definida que establece el grosor de capa del sistema de laca. El rodillo
alisador puede estar cromado o presentar una capa exterior de metal duro o ceramica para que se pueda formar una
superficie lo mas plana posible de la pelicula de sistema de laca. Mediante la direccion de giro del rodillo alisador y/o
la aplicacion del sistema de laca a través del rodillo aplicador, el sistema de laca se introduce de manera uniforme
en los rebajes en la superficie de corcho. La aplicacion del sistema de laca también se puede realizar de otra
manera. Sin embargo, deberia estar prevista una abertura ajustable en anchura para poder generar una imprimacion
con un grosor de capa definido y uniforme.

El transporte del panel de suelo aun sin terminar mediante la maquina de recubrimiento por rodillos se puede realizar
mediante al menos una cinta transportadora, pudiendo estar previsto por debajo del rodillo de aplicacion y/o por
debajo del rodillo alisador un rodillo de contrapresion que con el otro rodillo forma una abertura entre rodillos con una
anchura definida. El al menos un rodillo de contrapresion puede estar revestido de caucho y/o estar accionado.
Cuando sea necesario, el al menos un rodillo de contrapresion también constituye el rodillo de accionamiento para la
cinta transportadora.

Para alisar la imprimacion tras la aplicacion sobre la capa de corcho y/o mejorar la adhesiéon de una capa adicional
sobre la imprimacion, la imprimacion se puede pulir tras la aplicacién. Cuando sea necesario, esto se puede realizar
también en varias etapas con diferentes granulaciones.

La aplicacion de un disefio decorativo se puede simplificar por que se aplica sobre la imprimacion en primer lugar
una pintura base. Preferiblemente, la pintura base se lamina sobre la imprimaciéon mediante un rodillo de aplicacion
adecuado. A este respecto, se puede utilizar también un dispositivo de impresién para la aplicacion de la pintura
base, aplicandose, sin embargo, la pintura base por toda la superficie en lugar de en forma de un disefio, a
diferencia de la impresion de una capa decorativa. Mediante la aplicacién de la pintura base, el disefio decorativo no
se ve afectado por la pintura de la imprimacion. La pintura base puede corresponder también a una pintura base del
disefio decorativo y asi formar una parte del disefio decorativo que se puede ver posteriormente. La capa de la
pintura base se puede considerar por tanto una capa parcial de la capa decorativa. Sin embargo, también se puede
utilizar un sistema de laca para formar la imprimaciéon que presenta pigmentos de color correspondientes, de modo
que la imprimacion ya tiene la pintura base deseada. La pintura base se aplica preferiblemente mediante un rodillo,
en particular mediante una unidad de impresion.

Sobre la pintura base o, de forma alternativa, sobre la imprimacién, se imprime una capa decorativa, lo que
preferiblemente se realiza mediante rodillos de impresion. A este respecto resulta conveniente en particular el



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2471 886 T3

procedimiento de huecograbado. Para conseguir un disefio decorativo con un aspecto lo mas agradable posible se
utiliza preferiblemente una unidad de impresion de multiples colores para aplicar la capa decorativa en varios ciclos
de trabajo. En cada ciclo de trabajo se aplica un color diferente del disefio decorativo. Sin embargo, el disefio
decorativo también se podria aplicar de otra manera, como por ejemplo mediante la impresion digital.

Para que la capa decorativa se pueda proveer de manera permanente de un sellado para la protecciéon contra
desgaste, resulta conveniente aplicar un adhesivo sobre la capa decorativa. Sin embargo, la capa de sellado se
puede aplicar basicamente también sin adhesivo sobre la capa decorativa, por ejemplo para conseguir un ahorro de
material. Segun el sellado deseado de la capa decorativa y la carga posterior del panel de suelo, el sellado puede
estar realizado en varias capas y se puede aplicar en varios ciclos de trabajo.

Como capa de corcho se puede utilizar una capa de corcho con una densidad de al menos 550 kg/m3. A este
respecto, una mayor densificacion del corcho lleva a menos rebajes superficiales y/o a rebajes superficiales menos
marcados en la capa de corcho (puntos defectuosos). Puede resultar ain mas preferible por tanto cuando la
densidad de la capa de corcho ascienda a al menos 650 kg/m3. Sin embargo, con el aumento de la densidad
también es posible que la elasticidad de la capa de corcho se vea afectada, lo que se tiene que tener en cuenta a la
hora de elegir el material de corcho.

De forma alternativa o adicional, rebajes en la capa de corcho se pueden limitar por el propio grosor de capa. Para
ello se puede utilizar, por ejemplo, una capa de corcho con un grosor de capa inferior a 2 mm. Cuando esto afecte a
la elasticidad o al efecto de aislamiento del corcho, entonces la capa de corcho también puede tener un grosor
inferiora 1,5 mm.

Para compensar tensiones en el panel de suelo es recomendable prever una denominada capa de equilibrado sobre
la cara posterior de la placa de soporte. Preferiblemente, ésta también se forma a partir de una capa de corcho. Una
compensacion especialmente buena de tensiones se consigue a este respecto cuando las capas de corcho a ambas
caras de la placa de soporte estan compuestas por el mismo material y/o tienen el mismo grosor de capa. Cuando
sea necesario, puede estar prevista una capa de equilibrado en forma de una capa de corcho que se parece a la
capa de corcho a proveer de la imprimacion. Sin embargo, también se puede utilizar otra capa de corcho u otro
material como capa de equilibrado cuando de este modo por ejemplo se ahorren costes de material.

El problema técnico mencionado al inicio se soluciona ademas mediante un panel de suelo con una placa de
soporte, una capa de corcho, una imprimacidon y una capa decorativa que se ha fabricado segin una de las
reivindicaciones 1 a 14.

Ademas, la placa de soporte puede estar provista en los lados estrechos circundantes de sistemas de bloqueo
conocidos en si. Lados estrechos respectivamente opuestos presentan a este respecto preferiblemente sistemas de
bloqueo que se corresponden entre si para poder ensamblar y bloquear respectivamente paneles de suelo del
mismo tipo para formar un revestimiento de suelo.

Preferiblemente, la placa de soporte esta formada a partir de madera o un material de madera. Placas de soporte
correspondientes se pueden fabricar de manera econémica y tienen propiedades mecanicas favorables. Ademas,
placas de soporte correspondientes se pueden reciclar faciimente. Para colocar sistemas de bloqueo para realizar
una conexioén sin cola de los paneles en los lados estrechos resulta conveniente el uso de un tablero de virutas de
densidad media (MDF, medium density fibres) o de un tablero de virutas de densidad alta (HDF, high density fibres).
Paneles de suelo mas econémicos se pueden fabricar con placas de soporte configuradas como tableros de madera
aglomerada. Sin embargo, basicamente también entran en consideracion placas de soporte en forma de tableros de
virutas orientadas (OSB, Oriented Strand Boards) y, en particular debido a su resistencia frente a humedad, placas
de soporte configuradas como tablero WPC (Wood-Plastic-Compound, compuesto de plastico y madera) o laminado
compacto.

Compromisos buenos entre la resistencia mecanica y el grosor de los paneles de suelo resultan para placas de
soporte con un grosor de entre 2 mm y 8 mm. Como especialmente convenientes han demostrado ser en este
contexto placas de soporte con un grosor de entre 3,5 mmy 6 mm.

A continuacion se explica la invencion mas detalladamente mediante un dibujo que sodlo representa ejemplos de
realizacion. En el dibujo muestran

la figura 1 la estructura estratificada de un panel de suelo segun la invencidn en una representacion
esquematica,

la figura 2 el desarrollo de un procedimiento segun la invencién en una representacion de diagrama de flujo y

la figura 3 una maquina de revestimiento por rodillos utilizada en el procedimiento segun la figura 2.
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En la figura 1 se representa un panel de suelo 1 en un corte vertical, siendo la representacion esquematica en el
sentido de que en los lados estrechos se ha prescindido de la representacién de elementos de bloqueo para
bloquear el panel de suelo con paneles de suelo del mismo tipo para formar un revestimiento de suelo. Ademas, las
capas individuales del panel de suelo no estan reproducidas a escala. Mas bien, en particular las capas superiores
estan representadas ampliadas para facilitar una mejor visibilidad. Ademas, no se representa que el panel de suelo
tiene una forma rectangular.

El panel de suelo 1 presenta una placa de soporte 2 en forma de un tablero de virutas de densidad alta (HDF) sobre
la que esta adherida una capa de corcho 3 mediante un adhesivo de reaccién. Sobre la cara inferior de la placa de
soporte 2 también esta adherida mediante un adhesivo de reaccién una capa de corcho adicional 4 que funciona
como denominada capa de equilibrado para el panel de suelo 1. Las capas de corcho 3, 4 tienen una densidad de
entre 550 kg/m3 y 600 kg/m3. El grosor de la capa de corcho superior 3 asciende a entre 1 mm y 2 mm. En cambio,
la capa de corcho 4 de la capa de equilibrado tiene un grosor de aproximadamente 1 mm. El grosor de la placa de
soporte 2 dispuesta entre las capas de corcho 3, 4 asciende aproximadamente a de 3,5 mm a 4,5 mm.

Sobre la cara superior de la capa de corcho 3 esta aplicada una imprimacion 5 que llena rebajes en la superficie de
corcho y que por si forma una superficie lisa y plana para la impresion con una capa decorativa 6. En el panel de
suelo representado y en este sentido preferible esta aplicada sobre la imprimacién 5 una capa de pintura 6 en forma
de una pintura base adaptada al disefio decorativo que forma una capa parcial inferior de la capa decorativa 6. La
pintura base esta prevista sin sombras de pintura por toda la superficie. La adaptacién de color de la pintura base y
el disefio decorativo es tal que la pintura base forma un tono de color del disefio decorativo y por tanto por si se
convierte en una parte del disefio decorativo visible.

Sobre la capa de pintura base se imprimen de manera sucesiva diferentes disefios en diferentes colores. Las capas
forman entonces juntas la capa decorativa 6. Los respectivos disefios se aplican en el procedimiento de
huecograbado mediante rodillos de impresion correspondientes. El disefio decorativo imita una superficie de madera
en el panel de suelo 1 representado y en este sentido preferible. Sin embargo, el disefio decorativo también podria
estar configurado de manera que imita otras superficies o como disefio decorativo de fantasia.

Sobre la capa decorativa 6 esta prevista una capa de adhesivo 7 sobre la que esta bien adherida la capa de sellado
8 dispuesta sobre la misma que debe proteger el disefio decorativo frente a desgaste. La capa de sellado 8 esta
aplicada en el panel de suelo 1 representado en varias capas parciales de las que al menos una capa parcial
presenta particulas resistentes frente a desgaste, como por ejemplo particulas de corindén.

Ademas, la capa de sellado 8 tiene una estructuracion 9 que confiere a la superficie del panel de suelo 1 un aspecto
tridimensional. La estructuracion 9 se puede conseguir por ejemplo mediante un estampado (poro mecanico),
mediante una humectacion variable (poro quimico) o una operacién de impresion (poro de impresion o de laca).

En la figura 2 se representan de manera esquematica las etapas de procedimiento fundamentales en la fabricacion
del panel de suelo 1 representado en la figura 1. En primer lugar se proporcionan placas de soporte a partir de las
que se mecanizan posteriormente varios paneles de suelo. Las placas de soporte se forran a continuaciéon con
capas de corcho por ambas caras mediante un adhesivo de reaccién en una prensa de doble cinta 10.

A continuacién, se aplica sobre la capa de corcho superior un sistema de laca para formar una imprimaciéon 11. El
sistema de laca utilizado tiene una parte de componentes volatiles inferior a un 3 % en peso. Cuando sea necesario,
antes de aplicar el sistema de laca el compuesto estratificado a partir de la placa de soporte y las capas de corcho
se calienta por la superficie o en total hasta una temperatura de aproximadamente 50 °C. Mediante el aumento de la
temperatura se puede acortar el tiempo para endurecer el sistema de laca. Para expulsar componentes volatiles del
sistema de laca, el sistema de laca se seca en un canal de secado. Preferiblemente de manera paralela a ello, el
sistema de laca se somete a una radiacion de UV para excitar fotoiniciadores y provocar un endurecimiento quimico
(reticulacion) del sistema de laca. Dado que la imprimacion ain se imprime con capas de pintura que absorben
rayos UV, la imprimacién ya se endurece completamente en esta fase del procedimiento.

La capa de corcho en la cara inferior posterior de la placa de soporte sirve como una denominada capa de
equilibrado. Esta ultima no se imprime y por tanto tampoco se tiene que imprimar.

La imprimacion endurecida se pule en una siguiente etapa 12 para alisar adicionalmente la superficie y mejorar la
adhesion de capas adicionales sobre la imprimacion. En el procedimiento representado y en este sentido preferible,
la imprimacion se pule mediante una maquina pulidora de banda ancha en dos etapas con granulaciones de 320 y a
continuacion de 400.

Sobre la superficie preparada de este modo de la imprimacion se aplica una capa decorativa 13. A este respecto se
aplica en primer lugar una pintura base a base de agua. La cantidad de pintura base asciende en el procedimiento
descrito aproximadamente a 60 g/m2 (en humedo), ascendiendo la parte de cuerpos sélidos de la pintura base
aproximadamente a de un 50 a un 65 % en peso. El tono de color esta adaptado al tono de color del disefio
decorativo. La pintura de base se puede aplicar, cuando sea necesario, en varias etapas “himedo sobre himedo” o
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con un secado intermedio. La aplicacién de la pintura base se realiza con un rodillo de aplicaciéon sobre el que se
aplica la pintura base con un grosor de capa definido. El rodillo de aplicacion transfiere la pintura base entonces a la
imprimacion guiada a lo largo del rodillo de aplicacién por debajo del mismo que esta dispuesta sobre la capa de
corcho. El grosor de capa definido se puede ajustar mediante un rodillo de dosificacion que con el rodillo de
aplicacion forma una abertura con una anchura previamente establecida, manteniéndose a disposicién pintura base
en una cantidad suficiente por encima de la abertura y entre los rodillos.

Entre la aplicacion de la pintura base y las capas decorativas adicionales se seca la pintura base en un canal de
secado mediante aire caliente. A continuacion, diferentes elementos decorativos se imprimen de manera sucesiva
en diferentes tonos de color en el procedimiento de huecograbado conocido en si. De forma alternativa o adicional
también se pueden utilizar técnicas de impresion digitales para imprimir el disefio decorativo. Las capas decorativas
individuales se secan de forma individual o de forma conjunta tras la aplicacién con el fin de endurecerse mediante
aire caliente.

En una siguiente etapa, un adhesivo se aplica sobre la capa decorativa y se seca mediante radiadores de UV. El
adhesivo provoca una adhesion permanente de una capa de sellado que aun se tiene que aplicar a pesar de la
elasticidad de la capa de corcho.

La capa de sellado se aplica preferiblemente en varias etapas 14. En el procedimiento anteriormente descrito, cada
capa parcial presenta particulas duras de un tamafo de particula diferente. El tamafio de particula disminuye hacia
la cara superior. En capas inferiores, los tamafios de particula ascienden por ejemplo a de 60 a 200 pym, mientras
que las particulas préximas a la superficie tienen un tamafio de por ejemplo 5 a 20 um. Se realiza respectivamente
un endurecimiento intermedio, por lo que sin embargo las capas individuales de la capa de sellado sélo se solidifican
en parte, lo que también se denomina gelificacion.

En el procedimiento descrito se aplica ademas una capa de laca adicional de un sistema de laca transparente por
motivos opticos. Sin embargo, la aplicacién no se realiza por toda la superficie, de modo que se obtiene una
estructuracion 15 de la superficie. Esta estructuracion se intensifica 6pticamente mediante diferencias de grado de
brillo entre la superficie de laca superficial y la capa de sellado. Se habla en este contexto también de un poro de
laca. Finalmente, la capa de laca superficial y la capa de sellado se endurecen conjuntamente mediante rayos UV.

A continuacién se realiza un recortado 16 en el que se mecanizan paneles de suelo individuales a partir de las
placas compuestas grandes mecanizadas tal como se describid. Estos se proveen entonces en sus lados estrechos
de perfiles de bloqueo mediante fresado 17.

Tal como se representa en la figura 3, el sistema de laca 20 se aplica con una maquina de recubrimiento por rodillos
21 sobre la capa de corcho. Las placas de soporte 22 con las dos capas de corcho se transportan desde un sistema
de cinta transportadora 23 en la direccion de transporte TR a través de la maquina de recubrimiento por rodillos 21.
El sistema de laca 20 se coloca por encima de una abertura entre un rodillo de aplicacion 24 y un rodillo de
dosificacion 25. Desde alli, segun la abertura entre el rodillo de aplicacion 24 y el rodillo de dosificacion 25 se evacua
una cantidad correspondiente del sistema de laca 20 del rodillo de aplicacion 24 y a continuacion se transfiere a la
capa de corcho. El sentido de giro del rodillo de dosificacién 25 puede ser contrario a o igual que el del rodillo de
aplicacion. En este ultimo caso, es necesaria una rasqueta para evitar que el sistema de laca 20 se haga mover en
un circulo sobre el rodillo de dosificacion 25.

Por debajo del rodillo de aplicacién 24 esta previsto un rodillo de contrapresion 26 revestido con caucho a través del
que se puede ajustar la abertura entre rodillos y, con ello, la distancia entre el rodillo de aplicacion 24 y la capa de
corcho. En la direccion de transporte TR sigue un par de rodillos adicional del que el rodillo inferior representa a su
vez un rodillo de contrapresion 27 para ajustar la abertura entre rodillos y, con ello, la distancia del rodillo alisador
superior 28 con respecto a la capa de corcho asociada. El rodillo alisador 28 esta cromado y extremadamente plano
y liso. Ademas, el rodillo alisador 28 se gira en contra de la direccion de transporte TR, de modo que el rodillo
alisador 28 retiene una parte del sistema de laca 20 aplicado en forma de un reborde. Partes excesivas del sistema
de laca 20 se conducen a este respecto desde el rodillo alisador 28 hasta el rodillo de aplicacion 24 y/o directamente
desde este ultimo de nuevo al espacio intermedio entre el rodillo de dosificacion 25 y el rodillo de aplicacion 24. De
este modo, el rodillo alisador 28 llena de manera fiable los rebajes en la superficie de corcho con el sistema de laca
20 y deja pasar la pelicula del sistema de laca 20 con un grosor de capa exacto previamente establecido.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para fabricar un panel de suelo (1) con una placa de soporte (2), una capa de corcho (3), una
imprimacion (5) y una capa decorativa (6),

- en el que la capa de corcho (3) se aplica (10) sobre la placa de soporte (2),

- en el que para formar la imprimacion (5) se aplica (11) sobre la capa de corcho (3) un sistema de laca fluido
(20) con una parte de componentes volatiles de como maximo un 10 % en peso y

- en el que la capa decorativa (6) se imprime y/o se lamina (13) sobre la imprimacion (5).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1,
en el que para formar la imprimacion (5) se aplica (11) sobre la capa de corcho (3) un sistema de laca (20) con una
parte de componentes volatiles de como maximo un 5 % en peso, en particular de como maximo un 3 % en peso.

3. Procedimiento segun las reivindicaciones 1 o 2,
en el que para formar la imprimacion (5) se aplica sobre la capa de corcho (3) un sistema de laca (20) endurecible
por radiacion, preferiblemente endurecible por rayos UV.

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 3,
en el que para formar la imprimacion (5) se aplica sobre la capa de corcho (3) un sistema de laca de resina acrilica
(20), preferiblemente con al menos un poliacrilato y/o al menos un polimetilacrilato.

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 4,
en el que la capa de corcho (3) se calienta hasta una temperatura de entre 40 °C y 60 °C, de manera preferible de
aproximadamente 50 °C, antes de aplicar el sistema de laca (20) para formar la imprimacion (5).

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 5,
en el que el sistema de laca (20) se aplica con una maquina de recubrimiento por rodillos (21), que comprende
preferiblemente un rodillo de aplicacion (24), para formar la imprimacion (5).

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 6,
en el que la superficie del sistema de laca (20) se alisa tras la aplicacion mediante un rodillo alisador (28) para
formar la imprimacion (5).

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 7,
en el que la imprimacion (5) se pule tras la aplicacion sobre la capa de corcho (3) para que se alise y/o se mejore su
adhesion (12).

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 8,
en el que se aplica una pintura base, preferiblemente mediante un rodillo, sobre la imprimacion (5).

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 9,
en el que la capa decorativa (6) se imprime sobre la imprimacion (5) o sobre la pintura base, preferiblemente en
huecograbado.

11. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 10,
en el que se aplica una capa de adhesivo (7) sobre la capa decorativa (6).

12. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 11,
en el que se aplica una capa de sellado (8) sobre la capa de adhesivo (7) o sobre la capa decorativa (6).

13. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 12,
en el que se aplica una capa de corcho (3) con una densidad de al menos 550 kg/m3, preferiblemente de al menos
650 kg/m®, sobre la placa de soporte (2).

14. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 13,
en el que se aplica una capa de corcho (3) con un grosor inferior a 2 mm, preferiblemente inferior a 1,5 mm, sobre la
placa de soporte (2).

15. Panel de suelo con una placa de soporte (2), una capa de corcho (3), una imprimacion (5) y una capa decorativa
(6), caracterizado por que el panel de suelo (1) esta fabricado segun una de las reivindicaciones 1 a 14.
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