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Descripcion

La presente invencién se refiere a un laminado decorativo con un revestimiento de la superficie
resistente a la abrasion para cuerpos laminados revestidos o a revestir con él, en particular, tableros o
paneles laminados para suelos a base de derivados de la madera segun el concepto general de la
reivindicacién 1.

Ademads, la presente invencidn se refiere a la fabricacién del nuevo laminado decorativo que
presenta un revestimiento de superficies resistente a la abrasién, previsto para tableros y paneles para
suelos y similares.

El hecho de que los suelos laminados segiin EN 13329 se hayan extendido por todo el mundo se
debe, entre otras cosas, a la facilidad con que se limpian estos revestimientos para suelos. Esto a su vez
es consecuencia de la falta de porosidad de la superficie o capa exterior de sus revestimientos de
superficie, que, por lo general, se suele denominar en el mundillo técnico “cerrados”.

Las superficies realmente “cerradas” se han conseguido hasta ahora mediante la aplicacién de
la denominada capa superior protectora o recubrimiento “clasico”. Estas capas protectoras cldsicas
estdn compuestas de papeles finos especiales, especialmente transparentes, impregnados con resinas
termoestables, como en particular resinas de melamina. Estos papeles se colocan sobre o por encima de
la pelicula superficial y de desgaste de la capa decorativa y con ellos, con la capa decorativa y finalmente
con el sustrato hecho de un material a base de madera se prensan formando el laminado previsto para
la colocacién de suelos, y son de una relevancia decisiva para que los suelos laminados se limpien sin
problemas. Sin embargo, con la aplicacion de las cldsicas peliculas de capa superior protectora, en
particular en forma de tiras de papel de capa superior protectora, inevitablemente se reduce el brillo de
la superficie o de la capa superficial de la pelicula decorativa porque, debido a la presencia de fibras en
la pelicula de capa superficial protectora, se produce un efecto de borrosidad de las lineas, dibujos,
disefio, etc. que no se puede evitar y que es claramente perceptible, asi como una cierta atenuacion y
ensombrecimiento de la impresién del color y gréfica de la decoracién de la superficie.

Sin embargo, si se prescinde de la capa superior protectora habitual, que normalmente es un
papel de capa protectora impregnado con resina de recubrimiento, algo que se ha intentado desde hace
bastante tiempo una y otra vez (y que se abordara con mas detalle a continuacion), se produce una
“apertura de poros” en la capa superior que finalmente conduce a que la superficie del laminado se
ensucie irreversiblemente, lo que en cualquier caso afecta considerablemente a su aspecto y resulta
molesto en particular en suelos laminados, cosa que hasta ahora no se ha podido evitar.

Otra consecuencia totalmente inaceptable de prescindir de la capa superior protectora es el
riesgo de que en la produccion de laminados para las mas diversas aplicaciones, y en particular para

suelos, se produzcan dafios o la destruccion de las superficies de las chapas de prensado empleadas en
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los denominados procesos de ciclo corto o de las cintas de prensado utilizadas en la produccidn
continua de laminado. Por este motivo, hasta ahora, en la practica de fabricacién cotidiana, con las altas
velocidades de produccion habituales de hoy en dia, realmente no era posible una produccién sin fallos
durante periodos lo mas largos posible de laminados de alta resistencia a la abrasion sin el uso de la
clasica capa superior protectora, sin duda de probada efectividad en la practica. En particular, a pesar de
los distintos planteamientos para solucionar estos serios problemas en superficies laminadas resistentes
a la abrasidn sin capa superior protectora, no se ha conseguido hasta ahora proteger completamente las
chapas de prensado o cintas de prensado sin fin de superficie cromada y altamente sensibles en las
lineas de produccidn de los dafios mecénicos arriba mencionados o incluso de su posible destruccion a
causa de las particulas de sustancias abrasivas que sobresalen de la capa superficial resistente a la
abrasién con que estan dotados los laminados decorativos.

El hecho de que se hayan hecho numerosos intentos de fabricar capas superficiales de
laminados para su uso y aplicacidn con una resistencia a la abrasiéon duradera no es de por si
importante, puesto que los valores de resistencia a la abrasidon requeridos segiin EN 13329 se pueden
conseguir sin problemas en una magnitud comparable con peliculas decorativas sin papel de capa
superior protectora cuando Unicamente estan dotadas de las particulas de sustancias abrasivas que
garantizan la resistencia a la abrasidon necesaria. Por este motivo, la aplicacidon de la capa superior
protectora clasica en la produccidn de laminados para suelos no es necesaria para alcanzar los valores
de resistencia a la abrasidén requeridos por EN 13329. Sin embargo, las capas superiores protectoras
clasicas, como se ha descrito arriba, son de una relevancia decisiva para proteger las chapas de
prensado o cintas de prensado sin fin de los efectos dafiinos de las particulas de sustancias abrasivas —
en la mayoria de casos, particulas de corindén - contenidas en la capa superficial del laminado
decorativo a producir.

Practicamente todos los intentos realizados hasta ahora de producir peliculas decorativas
dotadas de resistencia a la abrasiéon mediante cintas de prensado sin fin o chapas de prensado sin la
aplicacién de la capa superficial protectora clasica han fracasado hasta la fecha debido a los dafios
superficiales o incluso la destrucciéon de la superficie del cromado de las mencionadas cintas o chapas a
causa de los agentes de sustancias abrasivas que aumentan la resistencia a la abrasion existentes en la
capa superficial y/o de las estructuras de prensado impresas en ellas.

Otro problema, hasta ahora tampoco solucionado, de los revestimientos de superficies sin
papel de capa superficial protectora reside en que, aunque las fibras de los papeles de capa superficial
protectora impiden fiablemente la posterior formacién de fisuras en la capa dura durante el
endurecimiento de los precondensados de resina, en particular de precondensados de

melamina/formaldehido, sin embargo en practicamente ninguno de los intentos de evitar la capa
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superficial protectora se ha logrado alcanzar una solucién realmente satisfactoria y duradera en cuanto
a la exencidn de formacién de fisuras a conseguir.

Un enfoque tecnoldgico que podria ser viable, en el que se podria prescindir para proteger las
chapas o cintas de prensado de las peliculas o films de capa superior protectora previstos en la
fabricacién de laminados, por ejemplo para suelos, residiria en la aplicacidon de los denominados papeles
estructurantes, como por ejemplo se divulga en DE 101 24 710 Al. Estos se emplearian en vez de las
correspondientes superficies estructuradas de las chapas de prensado o cintas sin fin en la produccién
de suelos laminados y en su lugar se transferiria al laminado la respectiva estructura de la superficie
deseada, protegiendo la propia cinta sin fin cromada.

Pero como se ha visto en la practica, el uso de papeles estructurantes va acompafiado de una
considerable caida de la calidad de los laminados obtenidos con estos, que no solo afecta a la
estructuracion en si. Debido a la inhibicién de la transmision de calor, producida por la capa intermedia
de papel, desde la chapa de prensado o de la cinta sin fin de la prensa de alimentacién continua, se
reduce considerablemente la velocidad de produccién o bien, si la velocidad de avance se mantiene
igual, empeora considerablemente la calidad de la superficie del laminado.

Por supuesto, el problema de formacidn de fisuras sigue sin resolverse cuando se emplean
papeles estructurantes.

Se ha dado a conocer un gran nimero de procedimientos para la fabricaciéon de laminados
dotados de un revestimiento de superficies cargado con particulas de sustancias abrasivas sin papel,
pelicula o film de capa superior protectora, los cuales se diferencian en muchos casos entre si
Unicamente por alteraciones o detalles relativamente pequefios tanto en cuanto a la composicion de la
masa de resina como de los detalles del proceso de su produccién.

Esencialmente, el proceso basico de produccién de laminado consiste en que se impregna una
tira de material fibroso, en particular de papel, dotada de una decoracién impresa cualquiera, con una
resina termoendurecible, preferentemente con una resina, dado el caso modificada, de melamina,
formaldehido y/o urea y, dado el caso, fijandola justo después o mas tarde — dado el caso intercalando
una tira de papel, dado el caso de varias capas, también impregnada con una resina termoendurecible —
a modo de capa de laminado decorativo con una capa superficial resistente al desgaste a un sustrato,
bajo el efecto del calor y la presion, siendo el sustrato en particular un tablero de virutas de madera o de
fibras de madera. Hoy en dia, la técnica mas empleada es someter la resina de la tira de laminado
decorativo, y dado el caso la(s) tira(s) de capas de nucleo existente(s) respectivamente a solo un
endurecimiento parcial y unir finalmente el laminado preendurecido de este modo, bajo el efecto del
calor y la presion, al sustrato de derivado de madera respectivamente previsto mediante la resina

entonces ya a punto de endurecerse finalmente.
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En lo que respecta al estado de la técnica en el dmbito de la fabricacién de laminados
decorativos con revestimientos de superficie resistentes a la abrasidn sin capa superior protectora, se
han hecho para ello numerosas propuestas y algunas de ellas también se han llevado a cabo, sobre las
cuales a continuacién de ninglin modo se va a entrar completamente, sino solo brevemente:

Por ejemplo, en DE 28 58 182 C2 se divulga una capa decorativa para la fabricacion de tableros
decorativos con una elevada resistencia a la abrasion, en la que esta previsto un recubrimiento fino y
resistente al desgaste colocado sobre la decoracién que lleva un mineral resistente a la abrasion y
ademas un aglutinante para el mismo. Este aglutinante debe ser compatible con la masa de resina
empleada y permeable para estas resinas.

La fabricacion de un laminado decorativo como el que se desprende de, por ejemplo, DE 2 800
762, se puede realizar de tal modo que en primer lugar se aplique a la capa decorativa no impregnada
una suspensién acuosa de particulas de alimina estabilizada con celulosa microcristalina, a lo que le
sigue un secado. A continuacién, se efectla la impregnacién con una soluciéon de resina de
melamina/formaldehido vy, finalmente, esta capa decorativa de desgaste se prensa en caliente con una
capa de nucleo y el tablero de sustrato. En una capa decorativa de este tipo, sin embargo, las finas
particulas de mineral resistentes a la abrasidon son empujadas por la celulosa microcristalina a la parte
exterior o a la superficie, la capa de resina superficial, y entonces sobresalen en parte de ella y producen
con ello una rugosidad no deseada en esta superficie y — lo que es mas grave — un alto desgaste de las
chapas de las herramientas de prensado empleadas en la producciéon de los laminados a causa de unos
dafios inevitables de la superficie de las chapas. Ademas, segin esta memoria, es necesario colocar el
revestimiento final resistente a la abrasion en un paso del proceso independiente, lo que en cualquier
caso aumenta los costes de produccion.

En DE 195 08 797 C1 esta prevista en un procedimiento para la produccién de un papel de
laminado decorativo la fabricacién de una mezcla de resina de melamina, a-celulosa, corindén como
material duro, aditivos y coadyuvantes, asi como agua, que se coloca sobre la cara visible de un pliego
de papel decorativo ya impregnado con resina en un paso previo del proceso, si bien secado hasta un
cierto grado de humedad residual de un tanto por ciento, tras lo cual se efectua el secado. Este tipo de
proceder tiene en teoria la ventaja de que las particulas de corinddn, incluso en las puntas y cantos
extremos que puedan aun “sobresalir” de la capa de desgaste a conseguir, finalmente se cubren con una
pelicula de resina continua; pero en la practica esto no se puede llevar completamente a cabo. El
revestimiento a conseguir segun dicha patente de las particulas de material duro en sus puntos
extremos no se ha podido alcanzar, sin embargo, en la practica, con lo que nunca se llegd a conseguir
evitar del todo daiar las chapas o placas de prensado durante el prensado en cliente de los laminados

decorativos.
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De US 3 135 643 A se desprende un método de produccion de laminado, segun el cual la capa
decorativa se impregna en primer lugar con una suspension de resina y esta se recubre aun en himedo
con una dispersién que comprende resina de melamina, cuarzo, celulosa, derivados de celulosa y agua.
El revestimiento total imprescindible para proteger las placas o cintas de prensado contra las particulas
de sustancias abrasivas mediante resina tampoco se garantiza con este método, segun se ha
comprobado.

En EP 472 036 Al se divulga un procedimiento “himedo-en-himedo” de dos fases para la
fabricacién de laminados decorativos resistentes a la abrasién, segun el cual estd previsto que la propia
capa decorativa se impregne en cualquier caso ya en el marco de la primera impregnacién con resina,
hasta alcanzar el porcentaje respectivamente deseado, con una dispersién de resina de melamina que
contiene particulas de una sustancia abrasiva. La desventaja de este modo de introducir las particulas de
sustancia abrasiva directamente sobre y dentro de la tira de papel de la capa decorativa es que, dentro
de la capa decorativa de cubricion, la distribucién de las particulas no es homogénea, de modo que en
esta primera fase de produccion se producen endurecimientos locales. En una segunda fase, se efectia
entonces la aplicacion con una dispersiéon de resina que también contiene sustancias abrasivas. Las
zonas mencionadas de endurecimientos de la capa decorativa, debidos a la penetracidn de las particulas
de sustancia abrasiva en la misma, afectan negativamente en cualquier caso a la flexibilidad de la capa
decorativa en el proceso de revestimiento en si.

También hay que mencionar EP 732 449 A1, segun la cual se consiguen laminados resistentes a
la abrasién impregnando primero con la resina un pliego de papel decorativo a revestir o una tira de ese
tipo, efectuandose a continuacion un secado hasta alcanzar unos ciertos valores de humedad residual,
tras lo cual se pone sobre la capa de impregnacidn parcialmente seca una masa de resina que contiene
las particulas de sustancias abrasivas, celulosa, resina y aditivos. La desventaja de este método de
recubrimiento es que no se consigue una auténtica union entre si de alta resistencia mecdnica entre el
cuerpo de resina de impregnacion y el cuerpo de resina de revestimiento superficial que contiene las
particulas de sustancias abrasivas.

El procedimiento descrito en las dos memorias de patente US 4.713.138 A y US 4.971.855 A
para la produccién de laminados con revestimientos de superficie resistentes a la abrasion conllevan
también todas las desventajas inevitables de los revestimientos de impregnaciéon de una fase con
particulas de sustancias abrasivas conocidos hasta ahora. Segun la tecnologia descrita en ellas, se coloca
sobre el papel a impregnar sin un tratamiento previo la mezcla que lleva las particulas de sustancias
abrasivas, celulosa y la respectiva resina. Debido al efecto de aspiracién y absorcién del papel decorativo
“no impregnado” se produce en él, debido a las inhomogeneidades de sus fibras, distintas velocidades
de aspiracién en distintos puntos de la superficie del papel, con lo que alli donde se produce una

aspiracion mas rapida se aspiran y se ligan mas particulas de sustancias abrasivas, y se crean ahi zonas
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de mayor acumulacién de estas particulas que en otras areas de las superficies y, con ello, los
endurecimientos por zonas ya mencionados arriba. Mediante el efecto de absorcién descrito, se
entorpece también una orientacion entre si de las particulas que se produce por lo demas de forma
ordenada, de modo que en las zonas con mas efecto de succion se crean a veces aglomeraciones de las
particulas, lo que afecta negativamente a la homogeneidad de las propiedades de las superficie
resistente a la abrasién de los laminados.

Sobre la arriba mencionada US 4.173.138, también hay que indicar que, en ella, la celulosa
microcristalina tiene la funcién de causar una distribucién uniforme de las particulas de sustancias
abrasivas en la capa de resina de las superficies, lo que sin embargo produce que las esquinas o cantos
de las particulas que se encuentran cerca de la superficie exterior de la capa superficial sobresalgan de
esta, con lo que pueden dafiar la superficie de las chapas de prensado. En esta patente estadounidense
también se describe la aplicacién de cera de polietileno como componente activo en la superficie, que
aumenta la capacidad de deslizamiento.

También se describe en US 4.741.946 A la adicion de ciertas ceras de polietileno como agente
antifriccién en composiciones de resina para la producciéon de laminados. Sin embargo, los valores de
friccidn segun la EN 438 de los laminados fabricados segin dicha patente rondan las 150 revoluciones y
no alcanzan de ningiin modo aquellos valores que deben alcanzarse en los laminados para suelos de alta
calidad, que deben estar al menos en torno a las 10.000 revoluciones.

US 4.499.137 A y US 4.567.087 A divulgan un laminado en el que cerca de su superficie o en su
propia superficie esta incorporada cera de polietileno finamente dispersada. El objetivo aqui es que la
cera “eflorezca” en el prensado en caliente, es decir, que migre a la superficie. Esto se consigue ahi
aplicando la cera de polietileno en una fase de trabajo propia y no como un componente integrado en la
masa de resina de impregnacién y de revestimiento.

La aplicacion de ceras de polietileno en laminados, en concreto en dichos papeles de capa
superior protectora, también se describe en US 4.139.671 A, si bien ahi no estdn previstas ningunas
particulas de sustancias abrasivas en la capa superficial. Ademads, hay que tener en cuenta que en la
aplicacion prevista ahi de los laminados para pistas de boleras se desea un elevado efecto de
deslizamiento, es decir, justo las propiedades contrarias que tiene que presentar un laminado para
suelos.

No por ultimo, también hay que mencionar el procedimiento desarrollado por el propio
solicitante para la produccion de laminados decorativos de alta resistencia a la friccién segun EP 875 399
B1, cuya caracteristica principal consiste en que sobre una capa decorativa previamente impregnada con
resina se coloca una capa que contiene particulas de sustancias abrasivas a base de una mezcla o
dispersion de una resina endurecible mediante calor, cuyo componente determinante para las

propiedades del laminado decorativo estd formado mediante la aplicacion de al menos una sustancia
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natural que contiene polisacaridos. En la practica, se ha comprobado que con la aplicacidon de estas
sustancias naturales en la masa de resina se pueden conseguir en si ciertas mejoras con respecto al
estado de la técnica, en particular en cuanto a la proteccién deseada de las chapas de prensado y cintas
de prensado, pero que sin embargo no se pueden descartar del todo dafios producidos
esporadicamente en las superficies de las cintas o chapas de prensado, ni siquiera con los aditivos
previstos en la patente en cuestion.

De US 5807608 A se conoce finalmente la aplicacion de ceras, incluidas las ceras de polietileno,
para proteger los rodillos en laminados decorativos sin capa superior protectora. También se propone
varias veces la aplicacién de polivinilpirrolidona como aglutinante de la capa de cubricidn, sin bien no se
entra en los efectos especiales relacionados con el problema de la friccidn de los rodillos.

A pesar de las numerosas propuestas conocidas para la produccidn sin problemas de laminados
dotados de una superficie resistente a la abrasién, sigue existiendo el reto de desarrollar laminados
decorativos con un equipamiento de la superficie resistente a la abrasién que presenten revestimientos
de superficie de alta calidad realmente libres de particulas de sustancias abrasivas que sobresalgan de la
capa superficial sin revestimiento protector de resina, de modo que se eliminen practicamente en su
totalidad los dafios indeseados arriba mencionados que perturban la produccién y que, dado el caso,
incluso producen pérdidas de produccion y, con ello, provocan altos costes por los dafios en las chapas
de prensado o en las cintas de prensado debidos a las particulas de sustancias abrasivas que
“sobresalen”.

En vista de que de ninglin modo se han conseguido hasta ahora superar en una medida
satisfactoria las dificultades en la produccién de laminados sin capa superior de proteccién, el objetivo
de la invencién es crear un laminado decorativo o un cuerpo de sustrato recubierto del mismo para los
mas diversos campos de aplicacidn, pero en especial para tableros, paneles y demas para suelos, que
presente por la cara visible y de uso un revestimiento de la superficie que en cuanto a sus propiedades
de desgaste se pueda regular hasta alcanzar los maximos valores de fricciéon y en cuanto a su claridad y
calidad de reproduccidn cumpla altos o los mas altos requisitos. Ademads, tanto desde el punto de vista
de los productos a emplear como del transcurso de la produccion, sobre todo en lo que respecta a una,
a ser posible, proteccién total de las chapas o cintas de prensado, el proceso de produccidon debe
discurrir sin fallos y resultar econémico y debe moverse en el marco de los métodos de produccion de
probada eficacia en la practica y ser viable en las respectivas instalaciones existentes sin cambios ni
modificaciones de gran envergadura, manteniendo velocidades de produccién practicamente iguales.

En el marco de unos ensayos minuciosos, se ha comprobado que la incorporacién deliberada de
mezclas de sustancias muy concretas en la matriz de resina, la cual finalmente, tras el endurecimiento,
debe contener las particulas de material duro que garantizan la resistencia al desgaste de la superficie

de los laminados, conduce a propiedades de desgaste de una calidad maxima inesperada, con un
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aspecto atractivo, una calidad de uso especialmente elevada y propiedades de desgaste adaptadas
respectivamente a la aplicacién deseada en cada caso, junto con una unién éptima simultanea de los
laminados que presentan las particulas de sustancias abrasivas. Aqui, no solo no se producen posibles
efectos adversos en el proceso de produccion debido, por ejemplo, a los problemas que cabria esperar
en cuanto a la estabilidad térmica de las propiedades de adherencia y adhesivas bajo un efecto
prolongado del calor, asi como en relacién con las propiedades de desmoldeo de moldes o prensas, y
sobre todo tampoco en lo que concierne a los dafios, que es imprescindible evitar de las chapas o cintas
de prensado, debidos a las particulas de sustancias abrasivas. Mas bien, permite un modo de produccién
compacto, minimizando complicaciones y gastos, con el que se consiguen productos de laminado
decorativo con revestimientos superficiales de alta resistencia a la friccion y una resistencia a las fisuras
de larga duracién, los denominados revestimientos de “recubrimiento liquido”.

El objeto de la presente invencion es, por lo tanto, un laminado decorativo con un
revestimiento de la superficie resistente a la abrasion para el cuerpo de laminado revestido con él o a
revestir con él, en particular tableros o paneles de laminado para suelos a base de derivados de madera
del tipo mencionado al principio segun el concepto general de la reivindicacion 1.

Las principales caracteristicas del nuevo material del laminado estdn resumidas en la parte
distintiva de la reivindicacién 1. Es fundamental en la invencion que estén presentes simultdaneamente la
mezcla de cera mencionada en la reivindicacién 1y la polivinilpirrolidona reticulada en la masa de resina
de impregnacion y de revestimiento, lo que produce propiedades de laminado nuevas inesperadas. Son
consecuencia de la disposicion alcanzable, pero hasta ahora no conseguida, de las particulas de material
duro resistentes a la abrasién distribuidas en la capa de resina superficial o capa de resina de desgaste,
de tal modo que estas se hunden de la capa superficial en si muy fina a la propia superficie de la capa
decorativa y ahi y en la zona directamente mds préxima a la misma se acumulan y se concentran.
Unicamente se puede alegar provisionalmente la siguiente explicacién simplificada de este fenémeno
inesperado: las particulas de sustancias abrasivas presentes en concentraciones relativamente altas en
la masa de aplicacidn y de impregnacién, debido al efecto de la combinacién de la mezcla de ceray de la
polivinilpirrolidona reticulada en esta masa, ya no desarrollan ninguna fuerza ascensional, es decir, ya
no flotan, y con esto se consigue que estas, a consecuencia de este fenédmeno, ya no sobresalgan de la
capa superficial o de desgaste, es decir, que ya no sobresalgan del limite entre la capa de resina de la
superficie y el espacio aéreo, si bien, como hasta ahora ha sido el caso, incluso las zonas, puntas y
demads que sobresalen estaban cubiertas por una fina pelicula de esta masa de resina endurecida. Sin
embargo, hasta ahora practicamente no existia ninguna proteccién contra un desplazamiento de esta
fina pelicula en el proceso de produccién y, al emplear los tableros, se producia una rdpida abrasién de
esta pelicula, de modo que las puntas, cantos, esquinas y demas de las particulas de sustancias abrasivas

que sobresalen - a menudo Unicamente en la gama micrométrica o submicrénica - quedan al
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descubierto, lo que, a pesar de estas en si reducidas dimensiones, produce dafios descontrolados en las
superficies de las chapas o cintas de prensado que solamente se pueden subsanar a un coste
relativamente elevado y da como resultado superficies que no se pueden limpiar.

Lo que también sucede de forma sorprendente es el hecho de que a pesar de la aplicacién e
impregnacidn en una sola fase, la formaciéon dafiina de “aglomeraciones” o “racimos” locales o zonales
de sustancias abrasivas, descrita en el marco del estado de la técnica, a consecuencia de distintas
propiedades de succidén topograficas de la capa decorativa, lo que finalmente puede conducir a
endurecimientos locales de la misma, ya no se detecta, lo que podria deberse en un grado decisivo a la
combinacién novedosa de la mezcla de cera y PVP reticulada integrada o incorporada en la masa de
resina.

En este punto, hay que decir para ofrecer una vision completa, que la aplicacién de
polivinilpirrolidona(s) (PVP) en resinas para laminados para superficies transitables, es decir, para
tableros de suelos resistentes a la abrasidon o similares, no se conocia hasta ahora. En la US 5.496.387 A
se menciona el uso de PVP Unicamente para resinas a modo de aglutinante de las particulas de
sustancias abrasivas en materiales abrasivos, si bien seglin esta memoria debia reducirse la velocidad de
sedimentacion de las particulas, es decir, evitar que las mismas desciendan a un sustrato.

En cuanto a la mezcla de cera de la combinacion, la proporcion existente entre el polietileno —
ademas de otros componentes y/o modificadores y/o aditivos o similares — y/o entre el polipropileno y
la poliamida oscilan en amplios margenes de entre 0,1:100 y 100:0,1. Resulta ventajosa una proporcién
en la gama de entre 50:100 y 100:50.

En el marco de la invencién, se da especial prioridad a un laminado cuya masa de resina de
impregnacion y de aplicacién parcialmente endurecida estd formada con una mezcla de cera especial en
la combinacién segun la reivindicacion 2.

Se ha demostrado que la combinacidn o en particular la mezcla de cera de la combinaciéon en la
masa de resina produce en los laminados segun la invencién una sensacién completamente nueva
similar a la madera o suave, que a su vez produce una sensacién de calidez, hasta ahora no conocida en
los suelos laminados conocidos, cuando se pisa con el pie desnudo.

Las poliamidas de la combinacidn incorporada en la masa de resina o en sus componentes de
cera incrementan no solo la experiencia sensorial nueva descrita sino que también contribuyen a
aumentar la capacidad de resistencia del revestimiento, en particular en lo que se refiere a evitar la
formacién de fisuras.

Tanto la evitacién de la formacidén de fisuras segun la invencidn por primera vez conseguible,
hasta ahora no lograda con ningun revestimiento de superficie libre de film de capa superior protectora,
como también la nueva concentracién de particulas de sustancias abrasivas que se crea directamente

sobre y cerca de la superficie de la capa decorativa, es decir, en la profundidad de la capa de resina
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superficial o de desgaste de los nuevos laminados, deben guardar una relacidn esencial con la nueva
combinacién en la masa endurecida de la resina de impregnacién y de revestimiento, al tiempo que esto
juega un papel decisivo junto con la polivinilpirrolidona reticulada empleada con la mezcla de cera con
las caracteristicas mencionadas en la reivindicacion 3. Se integra en la resina por polimerizacién y ejerce
a causa de la tautomeria ceto-enol de los grupos hidroxilo (grupos OH) un efecto que supera
considerablemente el efecto de las celulosas empleadas hasta ahora con las gamas habituales de peso
molecular y que modifica la resina en el sentido de una exencién duradera de fisuras.

En cuanto a la evitacion de un efecto de “flotacién” de las particulas de sustancias abrasivas y
por lo que respecta en particular a los tipos preferentes de particulas abrasivas o de material duro, se da
preferencia a la aplicacion de los corindones mencionados en la reivindicacién 4.

|Il

Una medida que fomenta de forma inesperada el “efecto de hundimiento” de las particulas de
sustancias abrasivas, buscado desde hace mucho y alcanzado ahora segun la invencidn, consiste
sorprendentemente en la adicidn de bolitas de material de silicato, en particular de cristal, a la masa de
resina que contiene sustancias abrasivas conforme a la reivindicacién 5.

El efecto de las bolitas de cristal se puede explicar mas o menos porque dichas bolitas, por
decirlo de algun modo, garantizan entre si un espesor de la pelicula de resina superficial o de capa de
desgaste que se corresponde con su diametro, lo que significa una cubricién efectiva de material para
las particulas de sustancias abrasivas que, a consecuencia de la aplicacién de la combinacién arriba
descrita de cera y PVP, tienen la tendencia en si inesperada, de todos modos aprovechada segun la
invencion, de hundirse dentro de la capa superficial hacia la capa decorativa, con lo que se evita el
efecto de sobresalir arriba indicado, aunque sea Unicamente en gamas que se mueven en unidades
micronicas de las particulas de sustancias abrasivas por encima del nivel de la superficie de la capa
superficial.

Para garantizar tanto la exencién de fisuras de los laminados listos en la superficie durante un
largo tiempo como seguir fomentando la proteccién de las chapas o cintas de prensado en la produccidn
de los laminados, resulta ventajosa la presencia, mencionada en la reivindicacién 6, de los agentes de
flexibilizacién internos, es decir, que influyen en la estructura molecular dentro de la masa de resina, y/o
externos, es decir, que influyen en sus propiedades detectables macroscépicamente, asi como también
los agentes de reticulacién cruzada ahi mencionados.

En particular, los azlcares mencionados en esta reivindicacién pueden jugar un papel
importante dentro de la masa de resina de impregnacion y de aplicacién, en concreto porque disponen
por molécula de 8 grupos OH libres que en la condensacidn de la resina para laminados, como por
ejemplo la resina de melamina, se ligan en grandes concentraciones en la estructura molecular
generada y la modifican en el sentido de que reprime de forma extremadamente efectiva una eventual

tendencia a la formacion residual de fisuras, de todos modos extremadamente reducida.
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El amida de acido p-toluenosulfénico también mencionado en la reivindicacién 6 constituye un
modificador adicional ventajoso para el proceso de condensacion en la formacion de resina de
melamina, lo que se debe a sus propiedades tautoméricas, que conducen a que a lo largo de un
prolongado periodo de condensacion se produzcan interrupciones de cadena en el marco de la
condensacion de la resina y, con ello, se reduce fuertemente la formacién de cadenas moleculares mas
largas, las cuales, como se ha detectado, causan e intensifican en un grado considerable la formacién de
fisuras.

En cuanto a lo expuesto hasta ahora sobre evitar dafios en las chapas y cintas de prensado de
las lineas de produccidn por un lado y evitar la formacién de fisuras en los nuevos paneles para suelos o
laminados para paneles para suelos durante su uso, las sustancias naturales mencionadas en la
reivindicacién 7 pueden servir muy bien de apoyo.

De las reivindicaciones 8 y 9, en el marco de la masa de resina empleada para obtener los
nuevos laminados decorativos que realmente se mantienen libres de fisuras a la larga, se desprenden
proporciones ventajosas entre las cantidades de la mezcla de cera y la polivinilpirrolidona reticulada en
la combinacién.

Otro elemento esencial de la invencidn es un nuevo procedimiento para la fabricacion de los
nuevos laminados, dotados de resistencia a la abrasidn y exencién de formacién de fisuras tal y como se
han definido al principio, segin el concepto general de la reivindicaciéon 10, el cual abarca las
especificaciones y medidas mencionadas en la parte caracteristica de esta reivindicacion.

Por ultimo, en la reivindicacion 11 se mencionan en el marco de la invencion masas de resina a
emplear ventajosamente, que por sus propiedades en cuanto a mejorar la proteccidn de las chapas y
cintas de prensado asi como para reprimir la formacién de fisuras contienen componentes o aditivos
especialmente preferentes.

Para dar un idea aproximada, a continuacidn se menciona el abanico de cantidades de los
contenidos de los componentes principales y secundarios de las masas de resina de aplicacién, de capa
de desgaste y de impregnacién preferentemente empleadas en las capas decorativas en el marco de la
invencion para los tableros para suelos:

Entre 0,5y 1 % de silano(s)

Entre 2,0y 4 % de xantano,

Entre 15y 30 %, en particular entre 20 y 25 %, de particulas abrasivas o de material duro,

Entre 0,5y 3 % de polivinilpirrolidona (PVP) reticulada

Entre 0,2y 1,5 % de mezcla de cera; base de polimero de polietileno (PORO, Pointner und
Rothschédl, Salzburgo)

Entre 3y 10 % de azlcar (sacarosa)

Entre 0,3y 1% de amida de acido p-toluenosulfénico
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Entre 0,1y 0,5 % de endurecedor

Resto hasta el 100 % de resina (o emulsidn o solucién) de melamina

Al suprimirse la pelicula de capa superior protectora que hasta ahora reducia la formacion de
fisuras y probablemente a causa de la composicidn cambiada o modificada mediante la nueva
combinacién de mezcla de cera y PVP reticulada en las masas de resina se producen grandes cambios
positivos de tipo sensorial al pisar con los pies descalzos el nuevo laminado cuando se emplea para
suelos o tableros para suelos: la impresién sensorial de la superficie de resina de melamina en si
tipicamente “fria” de los suelos laminados conocidos hasta ahora, ya no se produce en los suelos con el
“overlay liquido” segun la invencién, que contiene la combinacién descrita en la masa de resina. El
mejor modo de describir la impresidn sensorial que produce el suelo en el usuario es con la expresion
“célido para los pies”. En general, hasta ahora se colocaban sobre los suelos laminados, de paneles o
tableros fabricados con la tecnologia habitual, alfombras adicionales al menos en las zonas de asiento, a
fin de que no se notase el “frio” arriba mencionado de los laminados conocidos hasta ahora.

Por lo tanto, con la aplicacién de los laminados segun la invencion con la capa superficial o de
desgaste formada con la combinacidn de mezcla de cera y PVP sin capa superior protectora, por primera
vez es posible producir suelos laminados calidos para los pies segun la EN 13329. Al suprimirse el papel
de capa superior protectora, se consigue un aspecto nitido hasta ahora no conseguido de la decoracién
de los nuevos laminados, previstos en particular para suelos. En la presente invencion, en el efecto no
conseguido hasta ahora con ningun laminado sin pelicula de capa superior protectora juega un papel
primordial y muy importante la inhibicién conseguida realmente por primera vez de la formacién de

fisuras a lo largo de la vida util del suelo en la capa de resina superficial o de desgaste.

Ejemplo:

Los siguientes pasos de produccién se llevaron a cabo uno tras otro, explicandose con detalle
los materiales de partida mas abajo:

Se procedié segln las siguientes breves instrucciones de trabajo; las explicaciones de las
denominaciones de materiales y las denominaciones breves internas que aparecen aqui también figuran
mas abajo.

Anadir al mezclador medio lleno de la emulsion de la “receta 38” 2,5 | de Silane Z-6020 (silano),
mezclar durante 5 min a 300 r.p.m., afiadir 10 | de “premezcla”, afiadir 10 | de solucién de xantano,
aumentar la velocidad de rotacién a 500 r.p.m. e incorporar en la mezcla 50 kg de corindén “ZWSK 220"
y 50 kg de corindén “ZWSK 180", afiadir 5 kg de polivinilpirrolidona (PVP) reticulada, 1,2 kg de mezcla de
cera, 600 ml de Hypersal Vxt 3797 como agente tenso-activo, 29 kg de azucar granulado, 3 kg de amida

de acido p-toluenosulfénico y 1,5 | de endurecedor H 806. Finalmente, aumentar a 420 | con la emulsién
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de la “receta 38”, bajar la velocidad de rotacién a 300 r.p.m. y acabar la mezcla en unos 5 min. Se
obtiene una masa vertible, cuya tiempo de gelificacion es de 3 min 40 s.

Los valores de aplicacién de la mezcla de resina y particulas abrasivas descrita rondaban en 70
g/m2 de papel decorativo unos 201 — 220 g/m2 de peso final. La capa decorativa obtenida, recubierta
superficialmente, impregnada con resina y con contenido de particulas abrasivas, se llevé a una
humedad residual de entre el 6 y el 6,5 %. Si la humedad residual fuese superior al 7 %, se correria el
riesgo de que se pegase la pelicula de resina.

La capa decorativa obtenida tras un endurecimiento parcial se colocé directamente sobre una
instalacion HYMMEN con un avance de 37 m/min sobre tableros de paneles para suelos de derivado de
madera de fibra fina y se prensé en caliente a 240 °C y una presién de 20 bar.

A continuacidn, se explican mas detalladamente los componentes de la masa de aplicacién
superficial y de impregnacién con resina fabricada como se acaba de explicar:

Instrucciones de fabricaciéon de la “premezcla”:

En 150 | de agua desionizada, se mezclan a 500 r.p.m. en un mezclador Drais a 20 °C 4,5 kg de
harina de semillas de algarroba vy, tras desconectar la refrigeracidn, se aumenta la velocidad de rotacién
del mezclador a 900 r.p.m. La solucidn, tras aprox. 1,5 h, se hace cada vez mas viscosa y se calienta hasta
la ebullicién a causa del calor de friccién generado por el mecanismo agitador de rotor/estator. Tras
aprox. 1 h de ebullicién, se reduce la velocidad de rotacién del mezclador a 300 r.p.m., se conecta la
refrigeracion, se afaden 150 | de agua desionizada y se enfria a unos 40 °C en el plazo de unas 2 h. Tras
afiadir 7,5 kg de endurecedor 528 (BASF) y mezclar después durante 10 minutos, se afiaden otros 120 |
de agua desionizada y, finalmente, se enfria hasta que se alcanzan los 20 °C. La solucién obtenida de
este modo se puede utilizar durante aprox. 1 semana.

La “solucion de xantano” empleada es una solucidn al 1% de xantano en agua, a la que se afiade
un 0,3 % de formaldehido para estabilizar la solucién.

La mezcla segln la “receta 38” es una emulsion de resina de melamina con 250 kg de resina de
melamina al 50 %, 4,8 kg de resina de melamina eterificada como modificador, 0,4 kg de Alton MF 179
(empresa WIZ, Italia) como agente separador, 0,7 kg de Alton 1263 (empresa WIZ, Italia) como
potenciador de la transparencia, 0,3 kg de endurecedor 529 (BASF, Alemania) y 2,0 kg de endurecedor
806 (KS Deurotex) a base de dietanolamina.

El “Silan Z 6020” (Dow Chemicals, EE. UU.) es un aminosilano.

El corindén “ZWSK” (Treibacher, Villach, Austria) empleado como sustancia abrasiva lleva este
nombre por el tipo especial de fabricaciéon del mismo, indicando los nimeros acompafiantes 220 y 180
el tamafo de grano medio en pum.

La fabricacion de esta “mezcla de cera” se realiza de la siguiente forma: los componentes

esenciales previstos para ella, por ejemplo a base de termoplasticos de polietileno o de derivados del
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polietileno, o bien, en términos generales, termoplasticos polialquenos o de derivados del polialqueno,
se vierten en bloques que se trituran tras el enfriamiento y, a partir de un cierto tamafio, se muelen o
micronizan en un molino de chorro. Cada uno de los componentes se lleva al respectivo tamaino de
grano deseado, por ejemplo mediante tamizado, clasificacién y demds, y se mezclan entre si
respectivamente por ejemplo dos o mas fracciones granulométricas distintas de los diversos materiales
en la correspondiente proporcién entre si. En cuanto a las curvas caracteristicas de tamizado y las
proporciones de mezcla de los componentes, consultese el fabricante.

El “Hypersal VXT 3797” (Solutia, Alemania) empleado en la masa de resina de aplicacion y de
impregnacion es un agente tenso-activo comercial habitual.

El nombre comercial de las polivinilpirrolidonas (PVP) reticuladas utilizadas aqui, denominadas
comunmente “Polyvinylpryrrolidone Cross linked” (BASF, Alemania), es “Luvicross” y “Luvicross M” y
contienen hasta un 6,0 % de agua, entre el 11,0 y el 12,8 % de nitrégeno, un 0,5 % de ceniza asi como
menos de 50 mg/kg de metales pesados. Se suministran en polvo. Su peso molar Gnicamente se puede
indicar por magnitudes.

La amida de 4cido p-toluenosulfénico aplicable en el marco de la invencién y del ejemplo es
conocida como agente interruptor de cadena y, como se ha descubierto, puede contribuir hasta cierto
punto a evitar la formacidn de las fisuras indeseadas descritas arriba en la capa superficial del laminado
exento de capa superior protectora.

La tendencia a la formacién de fisuras, que hasta ahora no se podia dominar del todo y de la
que se ha hablado ya varias veces, se puede inhibir ain mds mediante el componente adicional de
aplicacién especialmente preferente previsto en la masa de aplicacion de resina: el azlcar (sacarosa)
habitual en el comercio, (también se pueden emplear otros disacaridos y oligosacaridos).

Los laminados para suelos producidos sobre la base de lo arriba indicado se caracterizan por sus
peliculas superficiales altamente resistentes a la abrasidon. Se pueden producir sin problemas dentro de
los tiempos habituales de prensado de laminados y bajo las condiciones por demas habituales en la
fabricacién de laminados.

Los tableros para suelos prensados en caliente con una chapa profundamente estructurada
sobre la base del ejemplo anterior muestran una excelente calidad y la cohesién de la pelicula de resina
de la superficie o de revestimiento es magnifica. En la “prueba de vapor” no se produce ninguna burbuja
ni tampoco un agrisamiento. Durante el endurecimiento en la estufa de secado a 70 y a 100 °C no se
produce ningun tipo de fisura ni siquiera pasadas 24 horas y lo mismo sucede a una temperatura aun
mas elevada, en concreto a 120 °C, también tras 24 h.

Al testar la superficie del laminado mediante tincién del mismo con grafito, no se puede

detectar ningun granulo de sustancia abrasiva que atraviese la superficie exterior del revestimiento de
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resina. El ensayo de abrasion dio como resultado excelentes valores de resistencia a la abrasion, hasta la
clase de abrasidon mas alta, AC5 segun la EN 13 329.

Por ultimo, cabe destacar especialmente el completamente inesperado tacto o sensacidn
agradable, que no se producia en comparacién con los suelos laminados conocidos hasta ahora, de los
productos segun la invencidn, en concreto un nuevo tipo de transmisidn de una sensacion de calidez al
pisar con los pies descalzos el suelo creado con los tableros fabricados con la aplicacién de la nueva
masa de resina de impregnacién y de aplicacién, que es perfectamente comparable con la sensacién que

se tiene por ejemplo al pisar un suelo de parqué de madera natural encerada.
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REIVINDICACIONES

1.- Laminado decorativo con un revestimiento de la superficie resistente a la abrasién
para cuerpos laminados revestidos o a revestir con él, tableros o paneles laminados para suelos a base
de derivados de la madera, estando formado el laminado con al menos una capa con una tira de
material fibroso y/o con una tira de papel (capa decorativa) impregnada con una resina sintética
(parcialmente) termoendurecida, provista de la correspondiente decoracién en la parte exterior visible
para el usuario, la cual estd impregnada y revestida con una masa resistente a la abrasidn
termoendurecida o parcialmente termoendurecida a base de al menos una resina sintética
termoendurecible del grupo de las resinas de melamina, de las resinas de formaldehido y de las resinas
de urea, asi como, ademas, de una cera a base de un polimero termoplastico, afiadiéndosele a esta
masa al menos un aditivo adicional y/u otro coadyuvante, estando distribuidas en la masa de resina
termoendurecida o parcialmente termoendurecida de la capa decorativa que forma la capa superficial o
de desgaste particulas de al menos un material duro resistente a la abrasion del grupo de la a-alimina,
a-corinddn y/o carburo de tungsteno, caracterizado

- por que la masa de resina termoendurecida o parcialmente termoendurecida que
forma la impregnacién de resina del cuerpo de la capa decorativa y aplicada con la misma de forma
integrada en cuanto a materia o en una pieza, en un proceso de una fase, formado una capa de resina
superficial de alta resistencia a la abrasién con una superficie exterior cerrada o lisa, que esta
constituida con al menos una de las resinas sintéticas termoendurecibles arriba mencionadas y con los
aditivos y/o coadyuvantes en si conocidos y que se emplean habitualmente para la impregnacién y
revestimiento de laminado,

- conteniendo la masa de resina sintética una mezcla o una combinacidon de este tipo de
al menos una mezcla de cera a base de un polimero o copolimero de polietileno, polipropileno y/o
poliamida micronizado con al menos una polivinilpirrolidona reticulada integrada como componente
esencial,

- por que las particulas del material duro resistente a la abrasién estan dispuestas o
concentradas en la capa superficial, esencialmente solo directamente sobre o colindando directamente
con la cara visible o superficie de la capa decorativa, en proximidad inmediata a la misma,

- reduciéndose la densidad de distribucion o de acumulaciéon de las particulas de
sustancias abrasivas que se encuentran en la capa superficial del laminado decorativo conforme a un
gradiente negativo muy pronunciado, partiendo de un valor de entre el 80 y el 95 %, directamente sobre

la capa decorativa o sobre su cara o superficie visible y en proximidad inmediata a la misma, a

17



10

15

20

25

30

35

ES25183197T3

basicamente un valor del cero por ciento (0 %) en la superficie exterior de la capa superficial, dentro de

una drea de espesor de la capa de resina superficial de entre 0,05 y 0,15 mm.

2.- Laminado decorativo segun la reivindicacién 1, caracterizado por que la mezcla de cera
de la combinacidn, en la masa de resina al menos parcialmente endurecida, es una mezcla de cera a

base de polimeros termoplasticos micronizado a base etileno y poliamida.

3.- Laminado decorativo segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado por que la
polivinilpirrolidona de la combinacién contenida en la masa de resina al menos parcialmente endurecida
presenta un peso molecular cuya gama es de entre 25.000 y 750.000, preferentemente de entre

100.000 y 500.000.

4.- Laminado decorativo segun la reivindicacidn 1, 2 o 3, caracterizado por que una parte
considerable de las particulas de alimina o de corinddn contenidas en la capa superficial del laminado
decorativo, en particular al menos el 40 %, preferentemente al menos el 80 %, presenta una forma
tabular y su tamafio medio de grano estd en una gama de entre 10 y 100 um, en particular de entre 10y

50 pm.

5.- Laminado decorativo seguin una de las reivindicaciones de la 1 a la 4, caracterizado por
que en su capa superficial, ademas de las particulas de material duro resistentes a la abrasién, hay

bolitas esferoides de silicato, en particular bolitas de cristal, con didametros de entre 30 y 100 um.

6.- Laminado decorativo seguin una de las reivindicaciones de la 1 a la 5, caracterizado por
que la masa de resina al menos parcialmente endurecida que forma la impregnacion de la capa
decorativa y su capa superficial contiene modificadores de resina tales como agentes de flexibilizacién
externos, preferentemente azucar, y/o glicoles, como dietilenglicol, y/o agentes de flexibilizacién
internos, como e-caprolactama y/o amida de acido p-toluenosulfénico, y/o reguladores de reticulacién

cruzada, preferentemente diciandiamida, acetoguanamina y/o benzoguanamina.

7.- Laminado decorativo seglin una de las reivindicaciones de la 1 a la 6, caracterizado por
que la masa de resina (parcialmente) endurecida que forma la impregnacién de la capa decorativa y su
capa superficial contiene adicionalmente al menos una sustancia natural o sintética pero quimicamente
idéntica del grupo de la goma guar, harina(s) de pataca, achicoria y/o dalia, harina de semillas de
algarroba, Cesa-gum, goma guar, goma arabiga, carragenano, goma tragacanto, agar-agar y/o xantano,

preferentemente sin embargo harina de semillas de algarroba o xantano.
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8.- Laminado decorativo seglin una de las reivindicaciones de la 1 a la 7, caracterizado por
que la cantidad de mezcla de cera contenida en la combinacién contenida en la al menos parcialmente
endurecida masa de resina es de entre el 0,5y 2,5 % en relacién respectivamente con la totalidad de la
masa de resina al menos parcialmente endurecida sin particulas de material duro resistente a la

abrasion.

9.- Laminado decorativo seguiin una de las reivindicaciones de la 2 a la 8, caracterizado por
que la cantidad de polivinilpirrolidona reticulada de la combinaciéon contenida en la resina al menos
parcialmente endurecida es de entre el 1,5 y 12 %, preferentemente de entre el 3y el 8 %, en relacién
respectivamente con la totalidad de la masa de resina al menos parcialmente endurecida, si bien sin las

particulas de material duro resistente a la abrasién.

10.- Procedimiento para la produccién de laminados decorativos con capa superficial o de
desgaste resistente a la abrasién para cuerpos laminados revestidos con ella, en particular tableros o
paneles para suelos a base de derivados de la madera, estando formado el laminado con al menos una
capa de una tira de material fibroso y/o tira de papel (capa decorativa) impregnada con una resina
sintética (parcialmente) termoendurecida, provista de la correspondiente decoracién en la parte
exterior visible y de uso, la cual estd impregnada y revestida con una masa resistente a la abrasién
(parcialmente) termoendurecida a base de al menos una resina sintética termoendurecible, que lleva
afiadida al menos una cera a base de un polimero termoplastico y, ademas, al menos otro aditivo y/o
coadyuvante, estando distribuidas en la masa de resina (parcialmente) termoendurecida que forma la
capa superficial de la capa decorativa particulas de al menos un material duro resistente a la abrasién
del grupo de la a-alimina, a-corinddn y/o carburo de tungsteno, segin una de las reivindicaciones de la
lala9, en el que una tira de material fibroso o de papel, impresa con la decoracién respectivamente
prevista, se impregna en un proceso de una sola fase con una masa de resina termoendurecible que
contiene los componentes habituales asi como otros aditivos y/o coadyuvantes y particulas de material
duro resistentes a la abrasidon y, formando simultdneamente una capa de resina superficial o de
desgaste integrada en cuanto a material o en una pieza con la impregnacién de resina de la capa
decorativa, se reviste formando una superficie exterior cerrada o lisa,

- caracterizado por que dentro de la misma

- las particulas del material duro resistente a la abrasién se hunden directamente hacia'y
en la zona directamente mds préxima a la superficie de la capa decorativa y se acumulan alli en altas

concentraciones,
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- reduciéndose la densidad de distribucién de las particulas de sustancias abrasivas que
se encuentran en esta capa superficial conforme a un gradiente negativo muy pronunciado, partiendo
de un valor de entre el 80 y el 95 %, directamente sobre o en la superficie de la capa decorativa y en
proximidad inmediata a la misma, a basicamente un valor del cero por ciento (0 %) en la superficie
exterior,

- empleandose para la impregnacidon y revestimiento de la tira de material fibroso o de
papel una masa de resina que tiene como componente esencial una mezcla integrada en la misma o una
combinacién de este tipo de una mezcla de cera a base de un polimero o copolimero micronizado de
polietileno, polipropileno y/o poliamida y al menos una polivinilpirrolidona reticulada, y

- realizdndose, tras la impregnacion y el revestimiento de la superficie que se efectia
simultdaneamente con ella, el endurecimiento habitual, al menos parcial, de la capa decorativa o, tras la
correspondiente extraccién de la humedad, con o sin la insercidon de una capa de soporte a colocar
debajo de la capa decorativa, la colocacién directa de la capa decorativa impregnada y revestida con la
masa de resina descrita sobre un sustrato de derivado de madera en forma de tablero o de panel,

preferentemente sobre tableros o paneles para suelos.

11.- Procedimiento segun la reivindicacién 10, caracterizado por que una masa de resina
con un contenido de los componentes mencionados al menos en una de las reivindicaciones de la 1 a la
9 se emplea en cantidades correspondientes a las proporciones mencionadas respectivamente ahi para

las masas de resina finalmente endurecidas o parcialmente endurecidas.
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