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DESCRIPCION
Procedimiento para producir una superficie estructurada y una placa con una superficie estructurada

La presente invencion se refiere a un procedimiento y un dispositivo para producir una superficie estructurada en
una pieza de trabajo en forma de placa de material derivado de la madera para su uso como pavimento o pieza de
mueble y a una pieza de trabajo en forma de placa de material derivado de la madera para su uso como pavimento o
pieza de mueble con una superficie estructurada.

La invencion encuentra aplicacion en piezas de trabajo en forma de placa de materiales derivados de la madera,
especialmente fabricadas a partir de placas de virutas, placas de fibras de densidad media (placas MDF), placas de
fibras de alta densidad (placas HDF), placas de fibras duras y placas de fibras orientadas (placas OSB, Oriented
Strand Board).

El grosor de la pieza de trabajo en forma de placa de material derivado de la madera no es una caracteristica
limitativa. Por una parte, la pieza de trabajo en forma de placa puede estar realizada como placa MDF con un grosor
de pocos milimetros. Por otra parte, la pieza de trabajo en forma de placa de material derivado de la madera puede
tener un grosor de varios centimetros. La Unica condicidén es siempre que se pueda aplicar un recubrimiento y que la
pieza de trabajo en forma de placa sea manejable.

Por lo tanto, una superficie de barniz estructurada se aplica en piezas de trabajo en forma de placa de material
derivado de la madera que se usan en el ambito de pavimentos o piezas de muebles. Para ello, de una manera
econdémica, después de un tratamiento previo correspondiente, en la superficie que ha de ser barnizada en primer
lugar se aplica una imprimacion, después se imprime un disefio decorativo de madera y finalmente se provee de una
capa de sellado transparente. Las capas aplicadas se pueden componer de varias capas, en funcion de los
requisitos existentes, por ejemplo para realizar una impresion policroma o una capa de sellado especialmente sélida.
Preferentemente, la capa de sellado se compone de un barniz endurecible, en este caso, en lo sucesivo se habla de
un barniz de sellado.

Entre los pasos de procesamiento para aplicar las diferentes capas, la pieza de trabajo en forma de placa de
material derivado de la madera pasa generalmente por llamados tuneles de secado en los que se realiza una
reticulacién al menos parcial de las capas mediante la accién de energia térmica y/o de energia de radiacién. El
endurecimiento y, dado el caso, el secado se realizan habitualmente mediante radiacién UV o mediante radiacién
electrénica. Ademas, se conocen también técnicas de radiacion térmica.

Para conferir a las superficies fabricadas de esta manera un aspecto mas auténtico se estructura la capa de sellado.
Estas estructuras se adaptan al disefio decorativo de madera.

Para ello, en el estado de la técnica se conocen dos procedimientos:

El procedimiento denominado "poro quimico" utiliza tintas de impresién o agentes separadores que por sus
caracteristicas humectantes hacen que las capas de sellado aplicadas sobre ellos tiendan a escurrirse, por lo que se
forma una capa de sellado menos espesa o ninguna capa de sellado y, de esta manera, en el estado endurecido del
recubrimiento resulta una estructura. El agente separador puede causar incluso un desplazamiento del barniz de
sellado aplicado a continuaciéon que revienta durante el endurecimiento subsiguiente, de tal forma que la estructura
de poros deseada queda formada como grietas en la superficie.

Un "poro mecanico" se obtiene si después de aplicar la capa de sellado, esta se reticula sélo en parte y entonces,
antes del endurecimiento final de la capa, con la ayuda de un cilindro de troquelado o de una cinta de prensado
estructurada se imprime por prensado la estructura deseada.

Sin embargo, con los dos procedimientos mencionados, en superficies recubiertas se consiguen sélo estructuras
insatisfactorias en cuanto a la éptica y la haptica.

El documento US5,178,928 da a conocer materiales decorativos previstos como materiales de superficie para
muebles, objetos domésticos, materiales de pared y similares y que presentan dibujos tridimensionales de veta de
madera, cuyo aspecto se parece en gran medida a la veta de madera de arboles naturales. Estos materiales
decorativos comprenden respectivamente:

un material de soporte con un disefio decorativo impreso, que comprende una capa impresa, cuyo color y
contorno se parecen a los de traqueas;

una primera capa impresa transparente o semitransparente que cubre al menos el dibujo de traquea; y

una segunda capa impresa realizada de forma transparente o semitransparente, pero brillante, que cubre la
primera capa a excepcion de las zonas de traqueas, de forma que por encima de las traqueas representadas
queda realizado respectivamente un ahondamiento en la superficie del material decorativo.
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Las secciones de traqueas por tanto estan realizadas de forma ahondada, lo que corresponde al aspecto de
tablones de suelo de madera auténtica, ya que en los tablones de suelo de madera auténtica, los ahondamientos de
la veta estan formados por los tubos definidos por las traqueas (es decir, tubos cortados en forma de poros y
ranuras). Por lo tanto, el material decorativo presenta como resultado una estructura superficial positiva. En todos los
ejemplos de realizacion representados en el documento US5,178,928, el material de soporte se compone de papel
de seda.

La presente invencion tiene el objetivo de proporcionar un procedimiento con el que de manera econdémica se pueda
conseguir una estructura mejorada en una superficie recubierta de una pieza de trabajo en forma de placa de
material derivado de la madera para su uso como pavimento o pieza de mueble. Igualmente, tiene el objetivo de
proporcionar una pieza de trabajo en forma de placa de material derivado de la madera para su uso como pavimento
0 pieza de mueble con una estructura superficial correspondiente.

El objetivo descrito anteriormente se consigue en primer lugar mediante un procedimiento con las caracteristicas de
la reivindicacion 1.

Segun la invencién, se ha mostrado que la estructura no se ha de realizar en una capa existente, especialmente una
capa endurecida al menos en parte, sino que la estructura superficial se puede realizar mediante una aplicacién
variada de forma selectiva de un segundo recubrimiento. Mediante la cantidad de aplicacion variada del segundo
recubrimiento se crea una estructura superficial que hapticamente y/u o6pticamente transmite al observador la
impresion correspondiente a una consistencia de superficie a imitar.

Para ello, el primer recubrimiento y el segundo recubrimiento son al menos en parte 6pticamente transparentes.

Cantidad de aplicacién variada localmente significa en general que la cantidad de aplicacién del segundo
recubrimiento no esta distribuida uniformemente por la superficie a recubrir, sino que estan previstas zonas con una
mayor cantidad de aplicacion y zonas con una menor cantidad de aplicacion o ninguna cantidad de aplicacion. Dado
que la aplicacién del procedimiento no esta limitada a superficies bidimensionales, generalmente se habla de una
distribucion espacial, es decir tridimensional.

No es necesario, pero es preferible ademas que el primer recubrimiento sea un recubrimiento de superficie entera
que por tanto presenta especialmente también propiedades de sellado para la superficie, dispuesta por debajo, del
material de soporte de la pieza de trabajo.

En lo sucesivo, en la descripcién de las formas de realizacion de la invencion se hablara respectivamente de un
primer recubrimiento y de un segundo recubrimiento. Se destaca que tanto el primer recubrimiento como el segundo
recubrimiento pueden componerse respectivamente de al menos dos capas 0 capas parciales aplicadas por
separado. En particular, un segundo recubrimiento puede componerse de dos o mas capas parciales, cuyas
estructuraciones se solapen y/o se complementen mutuamente.

Como aplicacién tipica del procedimiento se imita por ejemplo una superficie de madera mediante un disefio
decorativo en color de una capa impresa dispuesta debajo del primer recubrimiento y del segundo recubrimiento y
mediante una estructuracion adaptada al disefio decorativo de madera.

Para ello, la distribucién variada de la cantidad de aplicacion del segundo recubrimiento presenta preferentemente
una estructural en forma de lineas que es especialmente tipica de la estructura superficial de una superficie de
madera.

Existen dos posibilidades de realizar la estructura superficial. Por una parte, la estructura superficial del segundo
recubrimiento se puede realizar segun la invencibn como estructura superficial negativa. En este caso, las
estructuras superficiales que en principio han de imitarse como ahondamiento, por ejemplo poros, estan realizados
como elevaciones. Esta estructura, cuyo relieve es por ejemplo inferior a 1mm, especialmente inferior a 0,5mm, no
puede ser diferenciada por una mano humana y/u visualmente de una estructura con ahondamientos. Una estructura
superficial negativa se realiza especialmente mediante una estructura de lineas.

Una ventaja del poro negativo, es decir elevado, consiste en las mejores caracteristicas de higiene de las superficies
en comparacioén con un poro ahondado. Es que en las estructuras elevadas resulta mas dificil que se depositen
impurezas de lo que es el caso en los ahondamientos. Especialmente por el pequefio tamafio de los poros, las
estructuras de poros ahondadas, como las que se conocen también por los paneles de suelo de laminado, son muy
dificiles o imposibles de limpiar. Por lo tanto, las placas con poros negativos, elevados, se pueden emplear muy bien
en espacios con requerimientos de higiene especiales.

Preferentemente, el espesor de las estructuras del segundo recubrimiento es inferior a 0,1mm. Segun la cantidad de
aplicacién son posibles también espesores dentro del rango de menos de 0,01mm o incluso de 0,05mm. Incluso
estos reducidos grosores son reconocidos como superficie estructurada. Cuanto menor debe ser el espesor de la
estructura, tanto mas pequena puede ajustarse la cantidad de aplicacion. No en dltimo lugar por razones
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economicas, generalmente resulta ventajoso un espesor lo mas reducido posible.

Por otra parte, la estructura superficial puede estar realizada de forma positiva, constituyendo las partes elevadas de
la superficie realmente elevaciones superficiales a imitar. En este caso no reivindicado aqui, la estructura superficial
se realiza con una estructura superficial plana que deja libre espacios intermedios en forma de lineas que después
aparentan poros.

Ademas, resulta ventajoso si la distribucion localmente variada de la cantidad de aplicacion esta realizada de tal
forma que en las zonas en las que se ha de realizar una elevacién se aplica una cantidad de recubrimiento maxima,
mientras que en las zonas en las que no se ha de realizar ninguna elevacién no se aplica ningun recubrimiento. Este
tipo de aplicacion resulta adecuado especialmente para una reproduccién de una superficie de madera.

Para evitar que la estructura se corra totalmente, preferentemente, el segundo recubrimiento se endurece al menos
en parte después de la aplicacion. Ademas, resulta preferible minimizar el intervalo de tiempo entre la aplicacién del
segundo recubrimiento y el endurecimiento. En cambio, si el segundo recubrimiento se aplica en forma de un
material preponderantemente soélido, por ejemplo en forma de una dispersién, se puede suprimir el paso de trabajo
del endurecimiento y puede bastar por ejemplo con sélo un paso de secado.

Segun la invencién, el segundo recubrimiento se aplica como barniz. Se puede usar especialmente un barniz que
también se use como barniz de sellado.

Una caracteristica preferible del barniz consiste en que el barniz se aplica mas facilmente y ademas constituye un
material formador de capa.

Para ello, se usa ademas preferentemente un llamado barniz de alto sélidos. Un barniz de alto sélidos presenta una
parte elevada de sustancias sélidas o cuerpos soélidos, pudiendo situarse la parte en volumen entre 75y 100 %. El
contenido en disolvente por ejemplo también se sitia en el intervalo de 3 a 25 %. En parte, se usa también la
denominacién barniz de alto sélidos al 100 %, aunque antes de la aplicacién tiene que contener una parte, aunque
sea pequenfia, de disolvente. A causa de la elevada parte de cuerpos solidos, después del endurecimiento, es decir
después de la evaporacion del disolvente se forma una capa perceptible de estos cuerpos soélidos. A causa de la
baja parte de disolvente, los barnices de alto sélidos son mas viscosos que otros barnices y pueden endurecerse
mas rapidamente. Dado que se evapora sélo una pequefia parte, durante el endurecimiento se puede contar
también con una menor contraccién de la estructura aplicada, lo que beneficia la definicion exacta de la
estructuracion. Ademas, se usa preferentemente el mismo barniz que en la capa situada por debajo, porque de esta
manera, por las mismas caracteristicas de aplicacion es posible una aplicacién sin problemas. Precisamente por
estas caracteristicas resulta ventajosa la aplicacién de barnices de alto solidos para formar el segundo
recubrimiento.

Otra ventaja de la aplicacién de barnices de alto solidos consiste en que durante la aplicacién no cabe esperar o
cabe esperar sélo pequefios problemas por disolvente y que practicamente todo el material aplicado permanece en
la pieza de trabajo y no se elimina una parte notable durante el secado. Otra ventaja de los barnices de alto sélidos
consiste en que la viscosidad se puede ajustar dentro de amplios margenes. Igualmente, resulta ventajoso que
durante el endurecimiento de los barnices de alto sélidos se produce un elevado grado de reticulacion, es decir, que
el segundo recubrimiento resulta muy estable. En definitiva, la aplicacion de barnices de alto sélidos permite realizar
un segundo recubrimiento que forma una superficie resistente y estructurada de forma duradera de la pieza de
trabajo.

En particular, el barniz puede estar provisto de nanoparticulas para presentar una caracteristica de sellado
especialmente buena. La resistencia a la abrasién de la capa de barniz que resulta por la adicién de las
nanoparticulas favorece especialmente a las superficies expuestas a fuertes solicitaciones. Esto se refiere
especialmente a los paneles de pavimento.

Ademas, preferentemente, el primer recubrimiento se aplica como barniz de sellado. El barniz de sellado del primer
recubrimiento se endurece a entre 65 % y 95 %, especialmente a 85 %, antes de aplicar el segundo recubrimiento.
Este grado de endurecimiento permite por una parte que la segunda capa de barniz se una bien a la primera capa
de barniz de sellado. Por otra parte, se consigue una buena estabilidad de la estructura aplicada del segundo
recubrimiento, de manera que esta ya no se corre.

Existen diversas posibilidades de resaltar el efecto éptico de la estructura del segundo recubrimiento. Por una parte,
se puede elegir un ajuste de un grado de brillo distinto del segundo recubrimiento en comparacion con el grado de
brillo del primer recubrimiento. Se ha mostrado que las zonas con una mayor aplicaciéon de capa en la superficie
acabada de la pieza de trabajo logran un mayor grado de brillo, mientras que las zonas con una menor aplicaciéon de
capa producen un grado de brillo reducido en la superficie acabada de la pieza de trabajo.

Por otra parte, el color del segundo recubrimiento puede elegirse distinto al color del primer recubrimiento para
acentuar la impresion Optica de la superficie estructurada. Eso significa que los recubrimientos pueden ser o bien
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transparentes o bien en parte opacas.

Especialmente, existe la posibilidad de aplicar el segundo recubrimiento como barniz pigmentado endurecible por luz
UV para ajustar el grado de brillo y/o el color del segundo recubrimiento. Para ello, se necesita una fuente de luz UV
para un endurecimiento adecuado, pero con esta configuracién del procedimiento se consiguen unos efectos
especialmente buenos.

Para la realizaciéon del procedimiento ha resultado que es ventajoso aplicar el segundo recubrimiento mediante un
rodillo con una superficie estructurada, especialmente troquelada o realizada a buril. Por lo tanto, se pueden usar
técnicas que ya se han establecido en otras aplicaciones. Segun la viscosidad del barniz empleado y el tiempo entre
la aplicacion y el endurecimiento, la capa de barniz aplicada no se correra o se correra sélo en parte, con lo cual las
zonas con una menor cantidad de aplicacion resultan ahondadas y las zonas con una mayor cantidad de aplicacién
resultan elevadas en la superficie acabada.

La superficie de la pieza de trabajo debajo de los dos recubrimientos descritos puede estar recubierta de mdltiples
maneras.

En otra forma de realizacién del procedimiento, por ejemplo, debajo del primer recubrimiento pueden aplicarse uno o
varios de los siguientes recubrimientos de la superficie que determinan especialmente la estructura éptica (disefo
decorativo) de la superficie de la pieza de trabajo:

- una capa de adhesivo que presenta al menos una capa ,

- una capa de imprimacién que presenta al menos una capa,

- una capa de base aplicada a rodillo, que presenta al menos una capa,

- unacapa impresa que presenta al menos una capa y que representa el disefio decorativo,
- una capa de barniz que contiene corindén y que presenta al menos una capay

- una capa de barniz para pulir que presenta al menos una capa.

Como resulta de la descripcidén del procedimiento que antecede se ha mostrado que mediante una aplicacion de
cantidad coordinada de un segundo recubrimiento, especialmente de un medio de sellado con un endurecimiento
subsiguiente es posible obtener una estructura de alta calidad de la superficie recubierta.

Eligiendo diferentes cantidades aplicadas en la capa de sellado en coordinacién con el disefio decorativo de madera
se consigue una estructura que coincide con el disefio decorativo de madera. De esta manera, por ejemplo, se
puede proporcionar una superficie que presenta un disefio decorativo de madera con una estructura de poroso
coordinada. De esta manera, se imita mejor el material que ha de quedar representado por el disefio decorativo. Se
puede hablar también de un llamado poro sincrono. Segun la invencion esta previsto que el primer recubrimiento y el
segundo recubrimiento son al menos en parte transparentes, para que el disefio decorativo situado debajo se pueda
seguir distinguiendo a través de ambos revestimientos.

Preferentemente, par el recubrimiento de barniz descrito anteriormente se usan barnices que se endurecen con la
ayuda de radiacién UV. Sin embargo, se puede aplicar también cualquier otro barniz para la aplicacién del
procedimiento segun la invencion, si permiten cumplir los requisitos existentes en cuanto a la superficie acabada de
la pieza de trabajo, como por ejemplo la resistencia al rayado, la resistencia a la abrasion o la adherencia.

Para mejorar las propiedades de las sustancias de recubrimiento empleados, estas pueden estar provistas de
diversos aditivos y cargas. Por ejemplo, pueden estar previstas particulas duras para mejorar la resistencia al rayado
y a la abrasion, o llamados absorbedores UV que evitan un amarilleo prematuro de la superficie.

El objetivo mencionado anteriormente se consigue segun la invencién ademas mediante una pieza de trabajo en
forma de placa con las caracteristicas de la reivindicacién 13. La pieza de trabajo en forma de placa segun la
invencion para su uso como pavimento o pieza de mueble comprende un material de soporte en forma de placa de
material derivado de la madera, un disefio decorativo de madera impreso en el material de soporte, un primer
recubrimiento de barniz al menos en parte transparente épticamente, siguiente al disefio decorativo de madera, y un
segundo recubrimiento al menos en parte dpticamente transparente, formado por barniz, que esta aplicado con una
distribucion localmente variada de la cantidad de aplicacién sobre el primer recubrimiento con la ayuda de un
procedimiento de impresion directa o de un procedimiento de impresién indirecta y que forma una estructura
superficial negativa en la que las estructuras superficiales del disefio decorativo de madera que en principio han de
reproducirse como ahondamientos estan realizadas como elevaciones.

Mas formas de realizacién de la pieza de trabajo segun la invencién se indican en las reivindicaciones subordinadas,
resultando respectivamente las mismas propiedades y ventajas que se han descrito con relacion al procedimiento
descrito anteriormente.

El objetivo mencionado anteriormente se consigue segun la invencion también mediante un dispositivo con las
caracteristicas de la reivindicaciéon 22. El dispositivo segun la invencidn para producir una superficie estructurada en
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una pieza de trabajo en forma de placa de material derivado de la madera para su uso como pavimento o pieza de

mueble comprende:

- al menos una estacion de tratamiento (18,20), que presenta un rodillo aplicador, para la impresion de un
disefo decorativo de madera,

- una estacién de tratamiento (6), que presenta un rodillo aplicador (10), para aplicar un primer recubrimiento
(22) de barniz al menos en parte épticamente transparente, siguiente al disefio decorativo de madera, en la
superficie de la pieza de trabajo en forma de placa (2) y

- una estacion de tratamiento (8), que presenta un rodillo aplicador (14) que presenta una superficie envolvente
estructurada, para la impresion directa o indirecta de un segundo recubrimiento (24) de barniz, al menos en
parte Opticamente transparente, en el primer recubrimiento (22), y que aplica el segundo recubrimiento (24)
con una distribuciéon localmente variada de la cantidad de aplicacion en el primer recubrimiento (22),
definiendo la superficie envolvente estructurada del rodillo aplicador (14) una estructura superficial para crear
una estructura superficial negativa en la pieza de trabajo en forma de placa (2), de manera que el segundo
recubrimiento (24) forma una estructura superficial negativa en la que estructuras superficiales del disefio
decorativo de madera que en principio han de reproducirse como ahondamientos estan realizadas como
elevaciones (28).

Mas formas de realizacién del dispositivo segun la invencién se indican en las reivindicaciones subordinadas que se
describen en detalle también en la siguiente descripcién de los ejemplos de realizacion preferibles.

A continuacion, la invencién se describe en detalle con la ayuda de ejemplos de realizacién haciendo referencia al
dibujo adjunto. En el dibujo muestran

la figura 1 una representacion esquematica de un dispositivo para producir una superficie estructurada en
piezas de trabajo en forma de placa con una disposicion de rodillos aplicadores,

la figura 2 una representacion esquematica de un rodillo aplicador para la aplicacién directa de un segundo
recubrimiento,

la figura 3 una representacion esquematica de un rodillo aplicador para la aplicacién indirecta de un
segundo recubrimiento,

la figura 4 una representacion esquematica de un rodillo aplicador con una rasqueta perfilada para la
aplicacién directa de un segundo recubrimiento en forma de lineas,

la figura 5 una representacion esquematica de un dispositivo para producir una superficie estructurada en

piezas de trabajo en forma de placa con un dispositivo de aplicacion digital,

las figuras 6a,b una representacion esquematica de una superficie estructurada,

las figuras 7a-c una representacion esquematica de una forma de realizaciébn segun la invencion de una
superficie estructurada y

la figura 8 una representacion esquematica de otra forma de realizacién de una superficie estructurada.

La figura 1 muestra en una forma esquematica un dispositivo para producir una superficie estructurada en una pieza
de trabajo que en el presente caso esta realizada como placa 2.

Varias placas 2 estan dispuestas sobre una cinta transportadora 4 que se suministran individualmente y
sucesivamente a diferentes estaciones de tratamiento. El sentido de transporte se indica con una flecha en la figura
1 y es de izquierda a derecha. En lugar de varias placas 2 individuales, también es posible tratar una pieza de
trabajo de gran superficie o una pieza de trabajo fabricada sin fin que después del tratamiento que se describe en lo
sucesivo se divide en placas 2 individuales.

Las estaciones de tratamiento 6 y 8 representadas en la figura 1 tienen en comun que con ellas se aplica
respectivamente un recubrimiento. En el presente ejemplo de realizacién, sin embargo, los dos recubrimientos se
componen del mismo barniz. Sin embargo, la invencién no se limita a ello, es decir que mediante las estaciones de
tratamiento también se pueden aplicar recubrimientos de materiales diferentes.

En la estaciéon de tratamiento 6 se aplica un primer recubrimiento de un barniz sustancialmente por toda la
superficie. Para ello, la estacién de tratamiento presenta un rodillo aplicador 10 que aplica una capa uniforme de
barniz en la superficie de las placas 2. En el dispositivo de tratamiento ulterior 12 postconectado, el recubrimiento
aplicado se seca al menos en parte y se endurece. El dispositivo de tratamiento ulterior 12 puede producir el secado
y el endurecimiento por ejemplo mediante una corriente de aire caliente o mediante una radiacion electromagnética,
especialmente radiacion UV. Para ello, el dispositivo de tratamiento ulterior 12 presenta medios correspondientes
para producir la corriente de aire caliente o la radiacion.

En la estacion de tratamiento 8, mediante un rodillo aplicador 14 se aplica directamente un recubrimiento de un
barniz, variando la cantidad de aplicaciéon localmente. De esta manera, resulta una estructuracién intencionada de la
capa de barniz superior. La estructuracion local de la capa de barniz se produce especialmente mediante un rodillo
de grabado, en cuya superficie estan realizadas secciones diferentes con distintos niveles de altura.

Habitualmente, la superficie de un rodillo de grabado se mecaniza a buril o por gravado para producir
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ahondamientos individuales, llamadas copas, generalmente en forma de rombo, con diferentes profundidades.
Durante la impresion se aplica una tinta o un barniz que es recibido en los ahondamientos para que durante la
transmisién a otro medio pase en parte de los ahondamientos a la superficie del medio.

En el dispositivo de tratamiento ulterior 16 postconectado se endurece al menos en parte el dltimo recubrimiento
aplicado, para fijar la estructura localmente distinta antes de que se vuelva a nivelar por correrse. Durante este paso
de endurecimiento se puede producir también un endurecimiento eventualmente aun no finalizado del recubrimiento
dispuesto debajo, aplicado en la primera estacion de tratamiento 6.

Ha resultado ser ventajoso si las dos capas de barniz se componen del mismo barniz, ya que de esta manera se
facilita la unién de los dos recubrimientos. No obstante, al contrario, también se pueden elegir diferentes
composiciones de los dos recubrimientos, por ejemplo para destacar o aumentar los efectos superficiales de la
estructuracion. Las diferencias pueden consistir por ejemplo en el color de los dos recubrimientos o en el grado de
brillo.

La figura 2 muestra un rodillo aplicador 14 que en un procedimiento de impresién directa aplica el barniz en la
superficie de la placa 2. La flecha a su vez indica el sentido de movimiento de la placa 2. La superficie estructurada
15 estructurada del rodillo aplicador 14 (la estructuracion no se puede ver en detalle) recibe el barniz, ajustandose la
cantidad del barniz L a través de una rasqueta 17. Mediante un giro del rodillo aplicador 14 se estructura entonces el
barniz, es decir que se transmite de forma directa, con una distribucion localmente variada, a la superficie de la placa
2. Por ello, este procedimiento se denomina también procedimiento de impresion directa.

La figura 3 muestra el mismo rodillo 14 que en esta forma de realizacién no se usa como rodillo aplicador directo,
sino que transmite el barniz adherido en primer lugar a un rodillo aplicador 19 separado que preferentemente
presenta una superficie de rodillo elastica, preferentemente engomada. Del rodillo aplicador 19, el barniz transmitido
por el rodillo 14 se transmite entonces a la superficie de la placa 2. El resto del barniz L se rasca con la ayuda de
otra rasqueta 21 durante el siguiente giro del rodillo aplicador 19, antes de que vuelve a ser transmitido barniz por el
rodillo 14. Este procedimiento se denomina también procedimiento de impresién indirecta.

La figura 4 muestra otra forma de realizacion de la disposicion de rodillo aplicador. En este caso, en un rodillo
aplicador 14 con una superficie lisa se aplican mediante una rasqueta 17 perfilada cordones de barniz separados.
Después de la aplicacion en la superficie de la placa 2 resulta entonces una estructura de lineas. El espesor de los
cordones de barniz, sus distancias y sus diametros se pueden elegir libremente mediante el ajuste del perfilado.
Ademas, mediante un movimiento preferentemente oscilante de la rasqueta transversalmente con respecto al
sentido de la placa 2 es posible producir una disposicion en forma de ondas de los cordones de barniz en la
superficie de la placa.

Otra forma de realizacion de la disposicién de rasquetas consiste en que en lugar de una rasqueta 17 perfilada estan
previstas dos rasquetas perfiladas de forma idéntica. Si las dos rasquetas estan orientadas una hacia otra, los
cordones de barniz se aplican en la superficie del rodillo. Si las dos rasquetas estan desplazadas una con respecto a
otra, se interrumpe la aplicaciéon de los cordones de barniz. Mediante un desplazamiento selectivo una respecto a
otra se pueden producir de esta manera estructuras interrumpidas.

La figura 5 muestra una forma de realizacion de un dispositivo para producir una superficie estructurada en una
placa 2, en el que en lugar de la disposicién de rodillo aplicador descrita anteriormente esta previsto un dispositivo
de aplicacion 30 digital para aplicar el segundo recubrimiento. En el presente ejemplo se usa una técnica de
impresion a chorro que esta extendida especialmente en las llamadas impresoras de chorro de tinta. En la figura 5,
por debajo del dispositivo de aplicacién esta representada una raya corta que indica la serie de chorros de gotitas.
Se supone que el dispositivo de aplicacion aplica el barniz temporalmente transversalmente con respecto al sentido
de movimiento de la placa 2. Igualmente, es posible cargar de gotitas respectivamente una superficie para aumentar
la velocidad de aplicacién.

Ademas, un ordenador 31 como medio para producir una distribucion de puntos para controlar el dispositivo de
aplicacién digital esta conectado al dispositivo de aplicacién 30. El ordenador 31 procesa informacion digital de
control y la transmite al dispositivo de aplicacién.

Igual que en los otros dispositivos de aplicacion, a continuacion del dispositivo de aplicacién digital se encuentra un
dispositivo de tratamiento ulterior 32 para secar y endurecer al menos en parte el segundo recubrimiento aplicado
previamente.

Ademas, de manera ventajosa esta previsto un dispositivo de exploracion 34 Optico para registrar el dibujo
superficial del primer recubrimiento. Durante el funcionamiento, el dispositivo de exploracién Optico registra la
superficie y transfiere los datos registrados al ordenador 31. El ordenador 31 calcula entonces a partir de los valores
de medicién del dispositivo de exploracion 34 6ptico una distribucién de puntos que se ha de producir. Esta se aplica
entonces como segundo recubrimiento con el dispositivo de aplicacion 30 digital.
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El dispositivo de exploraciéon 6ptico puede estar realizado como escaner, como camara lineal o como camara de
superficie. El objetivo es en cualquier caso que el dispositivo de exploraciéon optico registre la superficie con una
resolucion o evalle los datos captados con una resolucién con la que el dispositivo de aplicacion digital debe aplicar
el segundo recubrimiento estructurado.

Mediante un retraso de tiempo que depende de la velocidad de transporte de la placa 2 y de la distancia entre el
dispositivo de exploracién 6ptico 34 y el dispositivo de aplicaciéon 30 digital se puede conseguir ademas que el
dispositivo de aplicaciéon 30 digital aplique el segundo recubrimiento estructurado en la superficie de tal forma que la
estructura superficial coincida al menos en parte con el dibujo 6ptico. Dicho de otra manera, de esta forma se puede
conseguir una configuracion haptica y optica sincrénica de la superficie de la placa 2.

En la figura 1 estd representado ademds que, antes de la aplicacién de los dos recubrimientos descritos
anteriormente mediante las estaciones de tratamiento 6 y 8, la superficie de las placas 2 se provee respectivamente
de un recubrimiento mediante dos estaciones de tratamiento 18 y 20 adicionales. Pueden ser especialmente capas
de barniz con las que se produce una superficie bicolor, un disefio decorativo. De manera similar a lo que se ha
descrito anteriormente, las estaciones de tratamiento 18, 20 presentan dispositivos de aplicacion y dispositivos de
tratamiento ulterior sin que estos se describan en detalle aqui.

El barnizado previo constituye una forma de realizacion especialmente preferible, ya que las superficies producidas
de esta manera quedan completamente barnizadas y por tanto se pueden producir en una instalacién.

Las dos estaciones de tratamiento 18 y 20 aplican un dibujo variado en la superficie, en concreto, un disefio
decorativo de madera. Para ello, los dos rodillos aplicadores de las estaciones de tratamiento 18 y 20 estan
sincronizados para aplicar dibujos cromaticos que hagan juego unos con otros y se complementen. Ademas, el
rodillo de grabado 14 esta provisto de un grabado superficial, cuya reproducciéon coincide igualmente con las
imagenes de impresion aplicadas por las estaciones de tratamiento 18 y 20. Ademas, el giro del rodillo de grabado
14 esté sincronizado con el giro de los rodillos aplicadores de las estaciones de tratamiento 18 y 20, de tal forma que
la distribucion localmente variada del segundo recubrimiento coincide con la imagen de impresion aplicada por las
estaciones de tratamiento 18 y 20. De esta manera, se puede conseguir una distribucién variada de la capa de
barniz superior, sincronizada con el dibujo impreso, a saber, una estructura de poros adecuada para el disefio
decorativo de madera.

Evidentemente, se pueden afadir ademas estaciones de tratamiento adicionales a las estaciones de tratamiento 18
y 20 descritas.

Las figuras 6a y 6b muestran un ejemplo de realizacion de una superficie estructurada de una placa 2. Sobre el
material de la placa 2 se ha aplicado por toda la superficie un primer recubrimiento 22 de un barniz. Ademas, sobre
el primer recubrimiento 22 se ha aplicado un segundo recubrimiento 24 que presenta una distribucién localmente
variada de la cantidad de aplicacion. La variacién significa en este caso una estructura de poros prevista para imitar
un disefio decorativo de madera. Los poros estan realizados como cavidades 26 alargadas, como se puede ver
especialmente en la vista aumentada en la figura 6b. El segundo recubrimiento 24 esta constituido por tanto por las
zonas que no estan realizadas como ahondamiento.

En esta representacién esquematica, los poros 26 estan representados sustancialmente de forma rectangular en
seccién transversal con cantos ligeramente redondeados. Sin embargo, en la practica puede producirse una
distribucion que difiera mas claramente de la forma rectangular, ya que las zonas del segundo recubrimiento 24 en
las zonas marginales de las cavidades 26 se corren en parte antes del endurecimiento. Por lo tanto, en el caso de
cavidades 26 reales se esperan esquinas redondeadas.

La distribucion local, representada en la figura 6a, de la cantidad de aplicacion del segundo recubrimiento conduce a
una estructura de poros en la que los poros constituyen realmente ahondamientos en el recubrimiento 24. Esta
estructura se puede denominar también estructura superficial positiva.

Las figuras 7a a 7c muestran una estructura superficial similar de un segundo recubrimiento 24 en el que los poros
estan realizados como elevaciones 28. Por lo tanto, una estructura superficial de este tipo se puede denominar
estructura superficial negativa. Es que los poros que en principio se esperarian como ahondamientos estan
realizados como elevaciones. Como ya se ha mencionado anteriormente, el tamafno de las estructuras es tan
pequeio que observandola normalmente un usuario no puede distinguir la estructura superficial negativa de una
estructura superficial positiva.

Por lo tanto, el segundo recubrimiento 24 se compone de zonas que se han aplicado como elevaciones, es decir, por
ejemplo como poros negativos. Por lo tanto, la superficie ocupada por el segundo recubrimiento es sensiblemente
menor que en la estructura superficial segun las figuras 6a 'y 6b.

Especialmente la figura 7b muestra en una vista aumentada la forma de seccién transversal del poro negativo. Como
ya se ha descrito con respecto a la seccion transversal del poro positivo segun las figuras 6a y 6b, aqui, la forma de
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seccion transversal del poro esta representada con cantos redondeados. Esta forma se espera cuando el barniz
aplicado se corre en parte en los cantos originados, antes del endurecimiento.

La figura 7b muestra una extension continua de la elevacion o del poro negativo 28. La figura 7c muestra a
diferencia una subestructura existente dentro del poro 28 negativo aplicado. Dicha subestructura esta constituida por
elevaciones individuales 29 separadas entre si, producidas por las técnicas de aplicacion descritas anteriormente.

Por una parte, dicha subestructura se puede producir en caso de al aplicaciéon mediante un rodillo con una superficie
envolvente estructurada realizada por troquelado o a buril, es decir, si la superficie presenta copas individuales que
transmiten respectivamente el barniz adherido. Dado que las copas estan separadas entre si, también las gotitas de
barniz transmitidas quedan separadas entre si sobre el primer recubrimiento 22 produciendo la subestructura.

Por otra parte, una estructura de este tipo se puede producir si se usa un dispositivo de aplicacién digital. También
en este caso, le barniz se aplica en forma de gotitas sobre el primer recubrimiento 22, de manera que, segun la
distancia de las gotitas sobre la superficie del primer recubrimiento 22 se forma una subestructura mas o menos
pronunciada.

En la figura 7c, las elevaciones individuales estan representadas de forma rectangular. Sin embargo, también en
este caso es valido el efecto mencionado anteriormente del corrimiento parcial antes del endurecimiento, de manera
que hay que partir de que las elevaciones individuales se funden al menos en parte entre ellas. Este efecto se
produce tanto mas que las elevaciones individuales estan dispuestas mucho mas cerca unas de otras de lo que es el
caso en la estructura de poros total segun la figura 7b, descrita anteriormente.

La figura 8 muestra a titulo de ejemplo un dibujo geométrico de la distribucién localmente variada de la cantidad de
aplicacion del segundo recubrimiento. El dibujo representado constituye un dibujo de rombos que presenta rombos
ahondados y elevados. En esta forma de la distribucion local no se puede distinguir entre una estructura negativa o
una estructura positiva, ya que existe el mismo nimero de zonas elevadas que de zonas ahondadas.

En lo sucesivo se indica un posible método de examen con el que se puede examinar una estructura superficial del
tipo descrito anteriormente. Lo importante es poder resolver y detectar hasta estructuras del orden de 0,01mm.

El procedimiento esta basado en el principio del procedimiento conocido de seccion luminosa con triangulacion
Optica, partiendo de un movimiento relativo de la célula de medicion y del objeto de medicion. EI modo de
funcionamiento consiste en iluminar de forma lineal con una fuente de luz adecuada (laser) la zona de superficie que
ha de ser medida y detectar con la ayuda de una camara de superficie la franja de luz proyectada en el objeto. Las
normales de superficie de la iluminaciéon y de la camara estan inclinadas una respecto a otra en un angulo de
triangulacion. La camara ve la linea de proyecciéon entonces como una linea de altura que reproduce el contorno del
objeto de ensayo y a partir de cuyas coordenadas y las posiciones correspondientes se puede calcular un perfil
tridimensional. La resoluciéon de las técnicas conocidas alcanza una precision de menos de 0,1um en el sentido
vertical.

Con la ayuda de un procedimiento de este tipo se puede examinar y analizar la superficie estructurada del segundo
recubrimiento.

Igualmente, es posible un andlisis de las estructuras superficiales con la ayuda de microscopios.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para producir una superficie estructurada en una pieza de trabajo en forma de placa (2) de material
derivado de la madera para su uso como pavimento o pieza de mueble,

- en el que sobre una superficie de la pieza de trabajo (2) se imprime mediante rodillos aplicadores un disefio
decorativo de madera, presentando el disefio decorativo de madera zonas que han de ser percibidas como
ahondamientos,

- en el que a continuacién del disefio decorativo de madera se aplica en la superficie de la pieza de trabajo
(2) un primer recubrimiento (22) de barniz al menos en parte dépticamente transparente y

- en el que mediante un rodillo aplicador (14) que presenta una superficie envolvente estructurada se aplica
sobre el primer recubrimiento (22) en procedimiento de impresién directa o en procedimiento de impresion
indirecta un segundo recubrimiento (24) de barniz al menos en parte Opticamente transparente con una
distribucion localmente variada de la cantidad de aplicacion de tal modo que estan previstas zonas con una
mayor cantidad de aplicacion y zonas con una menor cantidad de aplicacién o ninguna cantidad de aplicacién, y
que el segundo recubrimiento (24) forma una superficie estructurada negativa, de manera que las estructuras
superficiales del disefio decorativo de madera que verdaderamente han de reproducirse como ahondamientos
estan realizadas como elevaciones (28).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que las elevaciones (28) de la estructura superficial negativa se
realizan en forma de lineas.

3. Procedimiento segun las reivindicaciones 1 o 2, en el que el segundo recubrimiento (24) se aplica estando
provisto de nanoparticulas.

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 3, en el que el primer recubrimiento (22) se aplica como
barniz de sellado provisto de nanoparticulas.

5. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 1 a 4, en el que el barniz esta realizado como barniz de alta
resistencia.

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 5, en el que el barniz del primer recubrimiento (22) se
endurece a entre el 65 % y el 95 %, especialmente al 85 %, antes de aplicar el segundo recubrimiento (24).

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 6, en el que el grado de brillo del segundo recubrimiento se
realiza de manera distinta al grado de brillo del primer recubrimiento (22).

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 7, en el que el segundo recubrimiento (24) se aplica como
barniz de sellado pigmentado, endurecible por luz UV, para ajustar el grado de brillo y/o el color del segundo
recubrimiento.

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 8, en el que el segundo recubrimiento (24) se endurece
después de aplicarse.

10. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 1 a 9, en el que antes de aplicar el primer recubrimiento (22) se
aplican en la superficie uno o varios de los siguientes recubrimientos:

- una capa promotora de la adhesién que presenta al menos una capa ,

- una capa de imprimacién que presenta al menos una capa,

- una capa de base aplicada a rodillo, que presenta al menos una capa,

- una capa impresa que presenta al menos una capa y que representa un disefio decorativo,
- una capa de barniz que contiene corindén y que presenta al menos una capa y

- una capa de barniz para pulir que presenta al menos una capa.

11. Procedimiento segln una de las reivindicaciones 1 a 10, en el que la cantidad de aplicacion para el segundo
recubrimiento (24) se ajusta de tal forma que el espesor de las estructuras del segundo recubrimiento es inferior a
0,Tmm.

12. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 11, en el que el segundo recubrimiento (24) se aplica con
una distribucion adaptada al disefio decorativo de madera impreso.

13. Pieza de trabajo en forma de placa de material derivado de la madera para su uso como pavimento o pieza de
mueble con una superficie estructurada, especialmente fabricada segin un procedimiento segin una de las
reivindicaciones 1 a 12,

- con un material de soporte en forma de placa (2) de material derivado de la madera,
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- con un disefio decorativo de madera impreso en el material de soporte (2) y que presenta zonas que han de
ser percibidas como ahondamientos,

- con un primer recubrimiento (22) de barniz al menos en parte Opticamente transparente, aplicado a
continuacion del disefio decorativo de madera y

- con un segundo recubrimiento (24) formado por barniz, al menos en parte dpticamente transparente, que
esta aplicado con una distribucién localmente variable de la cantidad de aplicacion sobre el primer recubrimiento
(22) con la ayuda de un procedimiento de impresién directa o de un procedimiento de impresién indirecta, de tal
modo que hay previstas zonas con una mayor cantidad de aplicaciéon y zonas con una menor o ninguna cantidad
de aplicacién, y que forma una estructura superficial negativa de tal manera que estructuras superficiales del
disefio decorativo de madera que verdaderamente han de reproducirse como ahondamientos estan realizadas
como elevaciones (28).

14. Pieza de trabajo segun la reivindicacion 13, caracterizada por que la distribucion variable de la cantidad de
aplicacién del segundo recubrimiento (24) forma una estructura (26, 28) en forma de lineas.

15. Pieza de trabajo segun las reivindicaciones 13 o 14, caracterizada por que las elevaciones (28) del segundo
recubrimiento (24) presentan una subestructura compuesta por elevaciones individuales (29) separadas entre si.

16. Pieza de trabajo segun una de las reivindicaciones 13 a 15, caracterizada por que el segundo recubrimiento
(24) presenta nanoparticulas.

17. Pieza de trabajo segin una de las reivindicaciones 13 a 16, caracterizada por que el primer recubrimiento (24)
se compone de un barniz de sellado con nanoparticulas.

18. Pieza de trabajo segun una de las reivindicaciones 13 a 17, caracterizada por que el grado de brillo del
segundo recubrimiento (24) esta realizado de manera distinta al grado de brillo del primer recubrimiento.

19. Pieza de trabajo segin una de las reivindicaciones 13 a 18, caracterizada por que debajo del primer
recubrimiento (22) estan previstos uno o varios de los siguientes recubrimientos de la superficie:

- una capa promotora de la adhesién que presenta al menos una capa,

- una capa de imprimacién que presenta al menos una capa,

- una capa impresa que presenta al menos una capa y que representa un disefio decorativo,
- una capa de base aplicada a rodillo, que presenta al menos una capa,

- una capa de barniz que contiene corindén y que presenta al menos una capay

- una capa de barniz para pulir que presenta al menos una capa.

20. Pieza de trabajo segin una de las reivindicaciones 13 a 19, caracterizada por que el espesor de las estructuras
del segundo recubrimiento (24) es inferior a 0,1mm.

21. Pieza de trabajo segun una de las reivindicaciones 13 a 20, caracterizada por que el segundo recubrimiento
(24) esta aplicado con una distribucién adaptada al disefio decorativo de madera impreso.

22. Dispositivo para producir una superficie estructurada en una pieza de trabajo en forma de placa (2) de material
derivado de la madera para su uso como pavimento o pieza de mueble,

- con al menos una estacion de tratamiento (18, 20), que presenta un rodillo aplicador, para la impresién de
un disefo decorativo de madera, que presenta zonas que han de ser percibidas como ahondamientos,

- con una estacion de tratamiento (6), que presenta un rodillo aplicador (10) para aplicar un primer
recubrimiento (22) de barniz al menos en parte épticamente transparente, siguiente al disefio decorativo de
madera, en la superficie de la pieza de trabajo en forma de placa (2) y

- con una estacion de tratamiento (8) que presenta un rodillo aplicador (14) que presenta una superficie
envolvente estructurada, para la impresién directa o indirecta de un segundo recubrimiento (24) de barniz, al
menos en parte dpticamente transparente, en el primer recubrimiento (22), y que aplica el segundo recubrimiento
(24) con una distribucion localmente variable de la cantidad de aplicacién en el primer recubrimiento (22), de
modo que estan previstas zonas con una mayor cantidad de aplicacion y zonas con una menor o ninguna
cantidad de aplicacién, definiendo la superficie envolvente estructurada del rodillo aplicador (14) una superficie
estructurada para crear una estructura superficial negativa en la pieza de trabajo en forma de placa (2), de
manera que el segundo recubrimiento (24) forma una estructura superficial negativa, de tal modo que estructuras
superficiales del disefio decorativo de madera que verdaderamente han de reproducirse como ahondamientos
estan realizadas como elevaciones (28).

23. Dispositivo segun la reivindicacion 22, caracterizado por que la estacion de tratamiento (8) para la aplicacion

del segundo recubrimiento (24) presenta un dispositivo de tratamiento ulterior (16) para el secado y/o el
endurecimiento del segundo recubrimiento.
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24. Dispositivo segun las reivindicaciones 22 o 23, caracterizada porque la estacion de tratamiento (6) para la
aplicaciéon del primer recubrimiento presenta un dispositivo de tratamiento ulterior (12) para el secado y/o el
endurecimiento del primer recubrimiento (22).
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