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DESCRIPCION
Elemento modular prefabricado laminado para suelos y procedimiento de fabricacién de este

La presente invencion se refiere a un elemento prefabricado laminado para suelos que presenta unas caracteristicas de
aislamiento y de comodidad en la pisada mejoradas, asi como una gran resistencia en exteriores. También se refiere a
un procedimiento para obtenerlo.

Antecedentes de la invencion

Son conocidos los elementos modulares prefabricados laminados para suelos, que comprenden una base rigida
provista en su periferia de medios de unién a elementos idénticos, en su parte superior una lamina de acabado
superficial que constituye su superficie transitable.

Es un ejemplo de elemento de este tipo el que se describe en la solicitud de patente europea EP2246188 a nombre del
mismo solicitante.

El objeto de dicha solicitud es satisfactorio en general, sin embargo, no es Optimo desde el punto de vista del
comportamiento elastico ni para su aplicacion en exteriores.

Por otro lado, son conocidos, por ejemplo a partir de US 7 244 333 B2, y también del miembro de su familia WO
2004/109035 A2, cubiertas para suelos de PVC tejido, que presentan caracteristicas acusticas, en especial debido al
“efecto muelle” de los hilos que las componen, donde cualquier impacto superficial, como las pisadas, quedan
amortiguadas por la resistencia a la compresion de los propios hilos que componen el tejido. Estos documentos de
patente describen todas las caracteristicas del preambulo de la reivindicacién 1. No se incluye ninguna base rigida en
las cubiertas para suelos de PVC tejido descritas por dichos documentos de patente.

El documento WO 2013/075813 describe un elemento de suelo que comprende una base rigida provista en su periferia
con medios de union a elementos idénticos, que comprende una capa superior hecha de tejido vinilico. Este documento
es un documento del estado de la técnica que se encuentra dentro de los términos del Articulo 54(3) EPC, por lo que
este documento no es relevante para la cuestion de la actividad inventiva.

El documento US 2011/296780 Al describe un elemento de suelo con una base provista en su periferia con medios de
unién a elementos idénticos, que comprende una capa superior hecha de vinilo, pero donde el vinilo de la capa superior
no es un tejido vinilico.

El documento US2006130416 describe un elemento prefabricado laminado modular para suelos que comprende
material de madera resistente a la presidn provisto en su periferia con conexiones de ranura-lengiieta, y que comprende
una capa superior hecha de cloruro de polivinilo amortiguador espumado.

También son conocidos los hilos de vinilo, que contienen un ndcleo multifilamento de poliéster o fibra de vidrio,
recubierto por una capa de vinilo, que lo hacen resistente al desgaste, absolutamente impermeable y con agradable
tacto por su elasticidad.

Descripcion de la invencion

Para ello, la presente invencion propone un elemento modular prefabricado laminado para suelos, que comprende una
base rigida provista en su periferia de medios de unién a elementos idénticos, que se caracteriza por el hecho de que
comprende una capa superior de tejido vinilico, donde el tejido vinilico comprende hilos constituidos por una capa
exterior de PVC y un nucleo multifilamento de poliéster o de fibra de vidrio.

Con esta estructura de elemento, se consigue:
- un efecto muelle que mejora drasticamente la absorcion de ruido de impacto;
- una gran dispersion de las ondas de ruido ambiente;

- la propia construccién del tejido elimina drasticamente la dilatacién y contraccion de los pavimentos vinilicos, al tener
entre hilo e hilo un porcentaje de abertura que permite absorber las dilataciones o contracciones individuales de cada
hilo.

Con la capa superficial de polimero monofilamento, se consigue una gran resistencia a los rayos Ultravioletas solares.
De acuerdo con varias caracteristicas opcionales del elemento:

- La base rigida es de HDF, de PVC (con o sin cal o fibra de vidrio), fibras de poliéster o madera, ABS, composites de
madera con termoplasticos o polipropileno.

- El tejido tiene un espesor comprendido entre 0,5y 2 mm y un gramaje comprendido entre 0,2 kg/m? y 1 fg/m?2.

La invencion también se refiere a un procedimiento para la fabricacion de un elemento modular prefabricado laminado
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para suelos segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores que comprende las etapas de:

- Disponer una cola adhesiva sobre una de las caras de una base rigida (2) provista en su periferia de medios de
unién a elementos idénticos;

- Disponer sobre la cola adhesiva una lamina de tejido vinilico;
- Realizar la unién del tejido vinilico a la base rigida; y
- Recortar el conjunto obtenido, para obtener el elemento modular 1.

Segun una primera realizacion, la cola adhesiva es de tipo bicomponente o de tipo poliuretano a base de isocianato y la
etapa de union se realiza a una temperatura comprendida entre 120 y 160° C.

Preferentemente, en esta primera realizacion, el procedimiento comprende una etapa posterior de fresado de los medios
de unién en la periferia del elemento, y aun mas preferentemente esta etapa de fresado se realiza un fresado de alta
velocidad al nivel del borde de la capa de tejido vinilico que permite soldar por friccién los bordes deshilachados del
tejido vinilico.

Segun una segunda realizacién del procedimiento de la invencion, el procedimiento comprende:
- Disponer el tejido vinilico con las medidas definitivas en el fondo de un molde;

- Inyectar en el molde el material que constituira la base rigida de modo que al enfriarse queden intimamente
unidos el tejido vinilico y la base rigida.

Segun esta segunda realizacion, el molde incluye las formas complementarias de los medios de unién de la periferia y
mas preferentemente, la parte del molde correspondiente a la superficie libre de la base rigida comprende formas
complementarias a canales de desagie de altura correspondiente al espesor de la base rigida, de modo que se dispone
en el producto obtenido de canalizaciones de agua desde la parte superior del elemento hasta su parte inferior.

Breve descripcion de los dibujos

Para mejor comprensiéon de cuanto se ha expuesto se acompafian unos dibujos en los que, esquematicamente y tan
s6lo a titulo de ejemplo no limitativo, se representa un caso practico de realizacion.

La Figura 1 es una seccion transversal vertical esquematica de dos elementos modulares segin la invencion.
La Figura 2 es un dibujo que muestra el efecto de absorcion de impactos del elemento inventivo.
Descripcion de una realizacion preferida

Tal como se puede apreciar en la figura 1, la invencion se refiere a un elemento 1 modular prefabricado laminado para
suelos, que comprende una base rigida 2 provista en su periferia de medios de unién 5 a elementos idénticos y que
comprende una capa superior 3 de tejido vinilico 4.

Tal como se ilustra pictéricamente en la figura 2, se consiguen unos elementos de tipo flotante, de facil instalacion, y con
propiedades elasticas y acusticas, que los hacen muy confortables para transitar.

El tejido vinilico comprende hilos constituidos por una capa exterior de PVC y un nlcleo multifilamento de poliéster o de
fibra de vidrio.

La base rigida puede ser de HDF, de PVC (con o sin cal o fibra de vidrio), fibras de poliéster o madera, ABS, composites
de madera con termoplasticos o polipropileno.

El tejido tiene un espesor comprendido entre 0,5y 2 mm y un gramaje comprendido entre 0,2 kg/m? y 1 fg/m?2,

La invencion también se refiere a un procedimiento para la fabricacion de un elemento 1 modular prefabricado laminado
para suelos de la invencién segun se ha descrito anteriormente, que comprende las etapas de:

- Disponer una cola adhesiva sobre una de las caras de una base rigida (2) provista en su periferia de medios de
unioén a elementos idénticos;

- Disponer sobre la cola adhesiva una lamina de tejido vinilico;
- Realizar la unién del tejido vinilico a la base rigida; y
- Recortar el conjunto obtenido, para obtener el elemento 1 modular.

Segun una primera realizacion del procedimiento, la cola adhesiva es de tipo bicomponente o de tipo poliuretano a base
de isocianato y la etapa de union se realiza a una temperatura comprendida entre 120 y 160° C.
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Segun esta primera realizacion, el procedimiento comprende una etapa posterior de fresado de los medios de union en
la periferia del elemento y simultdneamente con esta etapa de fresado se realiza un fresado de alta velocidad al nivel del
borde de la capa de tejido vinilico que permite soldar por friccién los bordes deshilachados del tejido vinilico.

Segun otra realizacion del procedimiento, este comprende las etapas de:
- Disponer el tejido vinilico con las medidas definitivas en el fondo de un molde;

- Inyectar en el molde el material que constituira la base rigida de modo que al enfriarse queden intimamente
unidos el tejido vinilico y la base rigida.

Preferentemente, el molde incluye las formas complementarias de los medios de unién de la periferia, de modo que ya
se obtiene el sistema de clip tras el proceso.

Finalmente, la parte del molde correspondiente a la superficie libre de la base rigida comprende formas
complementarias a canales de desagle de altura correspondiente al espesor de la base rigida, de modo que se dispone
en el producto obtenido de canalizaciones de agua desde la parte superior del elemento hasta su parte inferior. Esta
caracteristica, en combinacién con el tejido, que es poroso y resistente al agua, hace que el elemento de la invencion
esté especialmente adaptado a exteriores, puesto que en caso de lluvia es capaz de drenar perfectamente el agua.
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REIVINDICACIONES

1. Elemento (1) modular prefabricado laminado para suelos, que comprende una base rigida (2) provista en su periferia
de medios de unién a elementos idénticos, que comprende una capa superior (3) de tejido vinilico (4), caracterizado

porque el tejido vinilico comprende hilos constituidos por una capa exterior de PVC y un nucleo multifilamento de
poliéster o de fibra de vidrio.

2. Elemento segun la reivindicacion 1, en el que la base rigida es de HDF, de PVC (con o sin cal o fibra de vidrio), fibras
de poliéster o madera, ABS, composites de madera con termoplasticos o polipropileno.

3. Procedimiento para la fabricaciéon de un elemento (1) modular prefabricado laminado para suelos segin cualquiera de
las reivindicaciones anteriores que comprende las etapas de:

- Disponer sobre una de las caras de una base rigida (2) una cola adhesiva;
- Disponer sobre la cola adhesiva una lamina de tejido vinilico;

- Realizar la unién del tejido vinilico a la base rigida; y

- Recortar el conjunto obtenido;

Obteniendo asi el elemento (1) modular.

4. Procedimiento segun la reivindicacion anterior, en el que la cola es de tipo bicomponente o de tipo poliuretano a base
de isocianato y la etapa de unién se realiza a temperatura comprendida entre 120 y 160° C.

5. Procedimiento segun cualquiera de las dos reivindicaciones anteriores, que comprende una etapa posterior de
fresado de los medios de unién en la periferia del elemento.

6. Procedimiento segun la reivindicacién anterior, en el que simultaneamente con la etapa de fresado se realiza un
fresado de alta velocidad al nivel del borde de la capa de tejido vinilico que permite soldar por friccion los bordes
deshilachados del tejido vinilico.
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Fig. 1
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