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DESCRIPCION
Impresién digital con aglutinante
Campo técnico

La divulgacion se refiere de manera general al campo de superficies decorativas creadas digitalmente,
preferiblemente paneles de construccion, tales como paneles de suelo y de pared. La divulgaciéon se refiere a
métodos y a equipos para producir tales superficies decorativas.

Campo de aplicacion

Realizaciones de la presente invenciéon son particularmente adecuadas para su uso en suelos, que pueden estar
formados por paneles de suelo que comprenden un nucleo, una capa decorativa y una capa estructurada resistente
al desgaste transparente por encima de la capa decorativa. Por tanto, la siguiente descripcion de técnica, problemas
de tecnologia conocida y objetos y caracteristicas de realizaciones de la invencion se dirigira sobre todo, como
ejemplo no limitativo, a este campo de aplicaciéon y en particular a suelos que son similares a suelos laminados
convencionales o suelos con una capa de superficie resistente.

Ha de destacarse que pueden usarse realizaciones de la invencion para producir una imagen digital en cualquier
superficie pero se prefieren paneles planos tales como por ejemplo paneles de construccién en general, paneles de
pared, techos, componentes de muebles y similares que generalmente tienen grandes superficies con patrones
decorativos avanzados. El método también puede usarse para aplicar una impresiéon en cualquier superficie que
puede ser plana, curva, estructurada o similar, en papel, laminas, materiales textiles, metal, chapa de madera,
corcho, material polimérico y superficies similares.

Antecedentes

La mayoria de todos los suelos laminados se producen segin un método de produccién denominado generalmente
laminado por presién directa (DPL). Tales suelos laminados comprenden un nucleo de un tablero de fibras de 6-
12 mm, una capa de superficie decorativa superior de 0,2 mm de grosor de material laminado y una capa de
equilibrado inferior de 0,1-0,2 mm de grosor de material laminado, plastico, papel o material similar.

La capa de superficie de un suelo laminado esta caracterizada porque las propiedades decorativas y de desgaste se
obtienen generalmente con dos capas independientes de papel, una por encima de la otra. La capa decorativa es
generalmente un papel impreso y la capa de desgaste es un papel de superposicion transparente, que comprende
pequeiias particulas de 6xido de aluminio.

El papel decorativo impreso y la superposicién se impregnan con resinas de melamina-formaldehido y se laminan en
un nucleo de HDF en grandes prensas de laminado discontinuas o continuas en las que la resina se cura con alto
calor y presion y los papeles se laminan en el material de ndcleo. Una placa de prensa gofrada o una correa de
acero forma la estructura de superficie. Algunas veces se usa un papel estructurado como una matriz de prensa.

También pueden producirse suelos laminados con tecnologia de impresion. Una ventaja es que puede evitarse la
operacion de prensado y que no se necesitan papeles impresos para proporcionar una superficie decorativa de
resistencia al desgaste.

Los paneles de suelo con una superficie de material laminado de impresion directa comprenden el mismo tipo de
nucleo de HDF que el DPL. La decoracion se imprime directamente en el nucleo. El procedimiento de produccion es
bastante complicado y s6lo es rentable en volimenes de produccion muy grandes. Se usan tintas de impresién a
base de agua para imprimir la decoracion mediante una prensa de impresion multicolor con rodillos que imprimen
directamente en el nicleo previamente sellado.

La tecnologia de impresion directa puede sustituirse por tecnologia de impresion digital que es mucho mas flexible y
pueden fabricarse de manera econdémica pequefos voliumenes de produccién. La diferencia entre estos dos
métodos es principalmente la etapa de impresién en la que se sustituyen rodillos de impresién por un procedimiento
de impresion digital sin contacto y en la que la imagen deseada se aplica directamente sobre el nicleo previamente
acabado.

También puede usarse impresion digital para imprimir en una hoja de papel que se usa en produccion de laminado
convencional y se lamina con calor y presion. La impresion puede realizarse antes o después de la impregnacién.

También se usan papel y laminas de plastico como capas de superficie en suelos y tales materiales también pueden
imprimirse digitalmente.

Recientemente se han desarrollado nuevos tipos de suelos “sin papel” con superficies macizas que comprenden una
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mezcla de polvo sustancialmente homogénea de fibras, aglutinantes y particulas resistentes al desgaste.

La mezcla de polvo puede comprender particulas de 6xido de aluminio, resinas de melamina-formaldehido y fibras
de madera. En la mayoria de aplicaciones, se incluyen en la mezcla particulas decorativas tales como por ejemplo
pigmentos de color. En general, todos estos materiales se aplican en forma seca como un polvo mezclado sobre un
ntcleo de HDF y se curan con calor y presion para dar una capa maciza de 0,1 - 1,0 mm. Antes del prensado, se
estabiliza el polvo con humedad y lamparas de UV de modo que forma una capa de piel superior similar a una capa
de papel y esto impide que el polvo se elimine mediante soplado durante el prensado. La resina de melamina-
formaldehido y las fibras de madera pueden sustituirse por particulas termoplasticas.

Pueden obtenerse varias ventajas con respecto a la tecnologia conocida y especialmente con respecto a suelos
laminados convencionales tales como resistencia aumentada al desgaste y a los impactos, gofrado profundo,
flexibilidad de produccién aumentada y costes reducidos.

La tecnologia de polvo es muy adecuada para producir una capa de superficie decorativa, que es una copia de
piedra y ceramica. Sin embargo, es mas dificil crear disefios tales como, por ejemplo, decoraciones de madera. Sin
embargo, recientemente se ha desarrollado la impresion digital con polvo y es posible crear disefios muy avanzados
de cualquier tipo inyectando tinta en el polvo y creando una impresion digital en el polvo antes del prensado. La
estructura de superficie se realiza de la misma manera que para suelos laminados mediante una placa de prensa
estructurada, correa de acero o un papel de matriz gofrado que se presiona contra el polvo.

Se producen suelos con una superficie de madera de muchas maneras diferentes. Los suelos de madera maciza
tradicionales se han convertido en suelos de ingenieria con capas de madera aplicadas sobre un ndcleo compuesto
por laminillas de madera, HDF o contrachapado. La mayoria de tales suelos se entregan como suelos previamente
acabados con una superficie de madera que se recubre con varias capas transparentes en la fabrica.
Recientemente, también se han producido suelos de madera con un patrén impreso digitalmente que mejora el
disefio de la estructura de la veta de madera en especies de madera que no tienen una calidad de superficie
suficiente.

Se usa impresion digital en varios tipos de suelo para crear una decoracién. Sin embargo, los volimenes son
todavia muy pequefios principalmente debido al alto coste de la tinta y el alto coste de inversién para las impresoras
industriales. Una ventaja principal seria si el coste de la tinta pudiera reducirse y si pudieran usarse equipos mas
rentables a una escala industrial.

Definicidn de algunos términos

En el siguiente texto, la superficie visible del panel de suelo instalado se denomina “lado delantero”, mientras que el
lado opuesto del panel de suelo, orientado hacia el subsuelo, se denomina “lado trasero”. Por “capa de superficie”
quiere decirse todas las capas, que proporcionan al panel sus propiedades decorativas y su resistencia al desgaste.

Por “impresion” quiere decirse una decoracion o imagen. Por “arriba” quiere decirse hacia el lado delantero y por
“abajo” hacia el lado trasero. Por “verticalmente” quiere decirse en perpendicular a la superficie y por
“horizontalmente” en paralelo a la superficie.

Por “pigmentos” quiere decirse un polvo muy fino de particulas de colorante sélidas.

Por “tinta a base de pigmento” quiere decirse una tinta que comprende pigmentos que estan suspendidos o
dispersados en un fluido portador.

Por “tinta a base de tinte” quiere decirse una sustancia coloreada que estd completamente disuelta en el fluido
portador y la tinta resultante es una disolucién verdadera completamente soluble como azicar en agua.

Por “tinta a base de agua o acuosa” quiere decirse una tinta en la que se usa agua como sustancia liquida en la
tinta. El liquido a base de agua porta los pigmentos.

Por “tinta a base de disolvente” quiere decirse tinta que generalmente contiene tres partes principales tales como un
portador fluido, pigmentos y resinas. Técnicamente, la tinta a base de disolvente se refiere generalmente sélo a la
parte de portador a base de aceite de la tinta que mantiene los otros componentes en forma liquida y se evapora
una vez aplicada a una superficie mediante chorros.

Por “recubrimiento o tintas curables por UV” quiere decirse recubrimiento o tinta que, después de la aplicacion, se
cura mediante exposicion a luz UV intensa en un horno de UV.

Por “aglutinante” quiere decirse una sustancia que conecta o contribuye a conectar dos particulas o materiales. Un
aglutinante puede ser liquido, a base de polvo, una resina termoendurecible o termoplastica y similares.
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Técnica conocida y problemas de la misma

A continuacion se describe la tecnologia general que usa la industria para proporcionar una impresion digital. Los
métodos descritos a continuaciéon pueden usarse por separado 0 en combinaciones para crear una impresion digital
o una aplicacién digital de una sustancia en las realizaciones de esta divulgacién.

Las impresoras digitales de alta definicion usan unos procedimientos de impresion sin impacto. La impresora tiene
cabezales de impresion que “disparan” gotas de tinta desde los cabezales de impresion hasta el sustrato de una
manera muy precisa.

La impresion con pasadas multiples, también denominada impresion por barrido, es un método de impresién en el
que el cabezal de impresora se mueve de manera transversal por encima del sustrato muchas veces para generar
una imagen.

Tales impresoras son lentas pero un cabezal de impresion pequefio puede generar una imagen mayor.

Las impresoras industriales se basan generalmente en un método de impresion de una Unica pasada, que usa
cabezales de impresora fijados, con una anchura que corresponde a la anchura de los medios impresos. El sustrato
impreso se mueve debajo de los cabezales. Tales impresoras tienen una capacidad alta y estan equipadas con
cabezales de impresion fijos que estan alineados uno detras de otro en la direcciéon de alimentacion. Cada cabezal
de impresién imprime un color. Tales impresoras pueden personalizarse para cada aplicacion.

La figura 1a muestra una impresora 35 de una Unica pasada que comprende cinco cabezales 30a-e de impresion
digital, que estan conectados con tubos 32 de tinta hasta recipientes 31 de tinta que estan llenos de tinta de
diferentes colores. Los cabezales de impresién estan conectados con cables 33 de datos digitales a una unidad 34
de control digital que controla la aplicacion de las gotas de tinta y la velocidad del transportador 21 que desplaza el
panel por debajo de los cabezales de impresion con alta precisién con el fin de garantizar una imagen de alta calidad
que comprende varios colores. La figura 1b muestra una impresion P de veta de madera proporcionada sobre una
superficie 2 de panel. La superficie de un panel de suelo se gofra a menudo con una estructura 17 convencional que
es la misma para varias decoraciones basicas tal como se muestra en la figura 1c. Los suelos avanzados usan un
gofrado 17 que esta alineado con el patrén P impreso tal como se muestra en la figura 1d.

Una anchura normal de un cabezal de impresién industrial es de aproximadamente 6 cm y puede imprimirse
cualquier longitud. Pueden imprimirse zonas anchas de 1-2 m con impresoras digitales que comprenden varias filas
de cabezales de impresion alineados unos al lado de otros.

El nimero de puntos por pulgada o DPI se usa para definir la resolucion y la calidad de impresién de una impresora
digital. 300 DPI es generalmente suficiente para imprimir, por ejemplo, estructuras de vetas de madera de la misma
calidad usada actualmente en suelos laminados convencionales. Las impresoras industriales pueden imprimir
patrones con una resolucién de 300 - 600 DPI e incluso mas y con una velocidad que supera los 60 m/min.

La impresién puede ser una “impresidn completa”. Esto significa que la decoracion impresa visible se crea
principalmente mediante los pixeles de tinta aplicados sobre la superficie. El color de una capa de polvo o un color
de base de un papel tiene, en una realizacion de este tipo, en general un efecto limitado en la decoracién o patrén
visible.

La impresion también puede ser una “impresién parcial”. El color de otra capa subyacente es uno de los colores que
se visualizan en la decoracion final. Puede reducirse la zona cubierta por pixeles impresos y la cantidad de tinta que
se usa y pueden obtenerse ahorros de coste debido a un uso inferior de tinta y capacidad de impresion aumentada
en comparacion con un disefio de impresion completa. Sin embargo, una impresién parcial no es tan flexible como
una impresion completa puesto que los colores de base son mas dificiles de cambiar que cuando se usa una
impresion completa.

La impresién puede basarse en el principio de color CMYK. Esta es una configuracion de 4 colores que comprende
cian, magenta, amarillo y negro. El mezclado de estos entre si proporcionara un espacio/gama de colores, que es
relativamente pequefio. Para aumentar el color especifico o la gama total, pueden afadirse colores suplementarios.
Un color suplementario puede ser cualquier color. Los colores se mezclan y controlan mediante una combinacién de
software y hardware (motor de impresidn/cabezales de impresion).

Vélinge Innovation AB ha desarrollado nueva tecnologia que hace posible inyectar una impresion digital en una capa
de polvo. Este nuevo tipo de “impresion digital por inyeccion” o DIP se obtiene debido al hecho de que la impresién
se realiza en un polvo que se cura después de la impresion. La impresion se incorpora en la capa curada y no se
aplica en una capa como cuando se usan métodos de impresion convencionales. La impresién puede posicionarse
en varias dimensiones de manera horizontal y de manera vertical en diferentes profundidades. Esto puede usarse
para crear efectos en 3D cuando se usan fibras transparentes y para aumentar la resistencia al desgaste. No se
necesitan capas protectoras que perturben el disefio original.
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El método DIP puede usarse en todos los materiales a base de polvo, que pueden curarse después de la impresion.
Sin embargo, el método DIP es especialmente adecuado para usarse cuando el polvo comprende una mezcla de
fibras de madera, pequefas particulas duras resistentes al desgaste y una resina de melamina-formaldehido. La
capa de superficie también puede comprender material termoplastico, por ejemplo, particulas de vinilo, que se
aplican en forma de polvo sobre un sustrato. Esto permite que la impresién pueda inyectarse en las particulas de
polvo de vinilo. Puede alcanzarse un disefio mejorado y una resistencia al desgaste aumentada incluso en tales
materiales.

Ha de usarse un cabezal de impresora adecuado con el fin de obtener una alta calidad de impresién y velocidad en
capas a base de polvo y otras capas tal como se describié anteriormente. Un cabezal de impresora tiene varias
boquilla pequefias que pueden disparar gotitas de tintas de una manera controlada (gota a demanda, DOD). El
tamano de cada gotita puede variar, dependiendo del tipo de tinta y tipo de cabezal, normalmente entre 1-
100 picolitros. Es posible disefiar cabezales de impresora que pueden disparar gotas mas grandes de hasta
200 picolitros mas. Algunos cabezales de impresora pueden disparar diferentes tamafnos de gotita y pueden imprimir
una escala de grises. Otros cabezales sélo pueden disparar un tamafio de gotita fijado.

Pueden usarse diferentes tecnologias para disparar las gotas fuera de la boquilla.

La tecnologia de cabezales de impresora térmica usa cartuchos de impresiéon con una serie de camaras diminutas
que contiene cada una un calentador, todos los cuales se construyen mediante fotolitografia. Para expulsar una
gotita de cada camara, se hace pasar un impulso de corriente a través del elemento de calentamiento que provoca
una rapida vaporizacion de la tinta en la camara para formar una burbuja, lo que provoca un gran aumento de
presién, propulsando una gotita de tinta a través de la boquilla al sustrato. La mayoria de las impresoras de chorro
de tinta de consumidor, de empresas incluyendo Canon, Hewlett-Packard y Lexmark, usan cabezales de impresora
térmica.

Las mayoria de los cabezales de impresora de chorro de tinta industriales y comerciales y algunas impresoras de
consumidor tales como las producidas por Epson, usan tecnologia de cabezal de impresora piezoeléctrica. Se usa
un material piezoeléctrico en una camara llena de tinta detras de cada boquilla en lugar de un elemento de
calentamiento. Cuando se aplica una tensién, el material piezoeléctrico cambia de forma, lo que genera un impulso
de presion en el fluido forzando una gotita de tinta desde la boquilla. El chorro de tinta piezoeléctrico (también
denominado piezo) permite una amplia variedad de tintas distintas de chorro de tinta térmica, ya que no hay
requisitos de un componente volatil, y ningun problema con la cogacién. Pueden usarse muchos tipos de tinta tales
como tintas a base de tinte, tintas a base de disolvente, tintas a base de latex o tintas curables por UV.

Las tintas a base de pigmento se mezclan generalmente de manera individual entre si usando pigmentos de color y
varios productos quimicos. Un pigmento es un polvo muy fino de particulas de colorante sélidas que estan
suspendidas o dispersadas en un portador liquido. Los pigmentos usados en tinta digital tienen un tamafio de
particula promedio de aproximadamente 0,1 micras. El tamafio habitual de las boquillas es de aproximadamente
20 micras, lo que significa que la particula de pigmento tiene suficiente espacio como para pasar a través de los
canales de boquilla en el cabezal de impresién. Las boquillas todavia pueden bloguearse por la propia tinta y
pigmentos que forman aglomeraciones de particulas. Una tinta de pigmento de alta calidad debe mantener el
pigmento suspendido en el fluido portador durante un largo periodo de tiempo. Esto es particularmente dificil a las
bajas viscosidades que se requieren para un buen funcionamiento de los cabezales de impresion. Los pigmentos
tienen una tendencia natural para sedimentar y caer hacia abajo en el portador liquido. En tinta a base de pigmento
de alta calidad, normalmente no debe producirse ninguna sedimentacién del pigmento.

Las tintas a base de agua que comprenden pigmentos de color son especialmente adecuadas y pueden
proporcionar un método de impresion de alta calidad de muchos materiales diferentes. Las tintas a base de
pigmento son generalmente mas resistentes a la luz y mas resistente a la descoloracioén que las tintas a base de
tinte.

Los pigmentos no se pegan a una superficie. Son similares a particulas de arena y pueden retirarse facilmente de la
mayoria de las superficies secas. Por tanto, el fluido portador a base de agua se mezcla generalmente con
pequeiias cantidades de varios otros aditivos para proporcionar propiedades de impresion y tinta especiales, tales
como aglutinantes que proporcionan la adhesion de los pigmentos a una superficie, ganancia de punto, nivel de pH,
formacion de gotas, corrosion del cabezal de impresion, resistencia a la descoloracién, etc.

Los pigmentos de color como tales son bastante competitivos en cuanto al coste pero la produccion de tintas a base
de pigmento y otras tintas para impresoras digitales es muy complicada y cara y esto da como resultado un coste
muy alto para la tinta que normalmente puede estar en la region de aproximadamente 100 EUR/litro. Pueden
imprimirse aproximadamente 100 m? de suelo con un litro si se aplica una impresion completa de alta calidad y esto
da un coste de 1 EUR/m?. Los costes para unas superficies de suelo impresas convencionales en las que se usan
cilindros de impresion son sélo del 10% del coste para superficies de suelo impresas digitalmente.
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Las impresoras de chorro de tinta digitales usan un método sin contacto para aplicar la tinta sobre una superficie. Sin
embargo, la impresion por laser se basa en un método de contacto en el que un haz de laser proyecta una imagen
sobre un tambor rotatorio eléctricamente cargado. Después se captan electrostaticamente particulas de tinta seca,
generalmente denominadas toner, por las zonas cargadas del tambor. La tinta comprende particulas finas de polvo
de plastico seco mezclado con agentes colorantes o negro de carbono. El material de plastico termoendurecible
actla como aglutinante. El tambor imprime la imagen en un papel mediante calor y contacto directo, lo cual fusiona
la tinta al papel mediante la unién del polvo de plastico al papel. Las impresoras de laser a color usan el principio de
CMYK con tinta seca coloreada, normalmente cian, magenta, amarilla y negra, que se mezclan con el fin de
proporcionar una imagen coloreada de alta calidad.

La tecnologia laser con el método de impacto no se usa para la impresién de unas superficies de panel planas tales
como unas superficies de panel de suelo.

La descripcion anterior de diversos aspectos conocidos es la caracterizacién de los mismos por parte de los
solicitantes, y no es una admisidon de que nada de la descripcién anterior sea técnica anterior. Se conocen varias de
las tecnologias descritas anteriormente y se usan individualmente pero no en todas las combinaciones y maneras tal
como se describi6 anteriormente.

En resumen, puede mencionarse que la impresién digital es un método muy flexible pero no puede aprovecharse
completamente debido al alto coste de la tinta. Los costes estan provocados principalmente por la necesidad de
triturar los pigmentos de color hasta particulas muy pequenas bien definidas y de dispersar las particulas en el fluido
portador. Seria una ventaja principal si pudieran crearse imagenes digitales con tinta que no contenga pigmentos de
color o sustancias de color.

La tecnologia de aplicacion digital s6lo se usa para obtener ventajas relacionadas con la posibilidad de crear una
imagen de alta resolucién de una manera flexible. Sin embargo, los otros aspectos de la tecnologia, relacionados
principalmente con la posibilidad de aplicar una sustancia liquida de manera muy precisa con un método sin
impacto, no se han aprovechado o desarrollado completamente.

Se sabe que el polvo aplicado en una sustancia liquida puede usarse para crear partes elevadas o una imagen
principalmente en un sustrato de papel y que la sustancia liquida puede aplicarse digitalmente mediante chorro de
tinta.

El documento US 3.083.116 describe polvo de impresién elevada y un procedimiento de impresion elevada que
comprende espolvorear una resina en polvo sobre una lamina recién impresa, retirar de la misma el exceso de polvo
que no se adhiere a la tinta himeda, y aplicar calor al polvo retenido en la lamina para fundirlo de modo que
particulas del mismo fluiran juntas y se adherirdn a la ld&mina. El polvo puede comprender una resina fendlica.

El documento US 3.446.184 describe un método para formar una copia de imagen pegajosa. Se aplica polvo de
téner en una formacion liquida y se retiene una parte del polvo por el recubrimiento liquido, formando una imagen
visible. Se retira el polvo suelto y la ldmina pasa a una unidad de calentamiento en la que se funde el polvo retenido
para formar una imagen permanente.

El documento US 4.312.268 describe un método mediante el cual una tinta a base de agua se aplica digitalmente a
una banda continua y se aplica material en polvo de un Unico color fundible a la banda y en la tinta. Algo del material
en polvo se une al liquido, y se retira material en polvo no unido de la banda antes del calentamiento de la banda
para secar el liquido y para fusionar el material en polvo a la banda fundiendo el polvo. Se menciona que el material
en polvo puede tener un tamaro de particula en el intervalo de 5 a 1000 micras y puede tener un punto de fusién o
punto de fundicion en el intervalo de 50 a 300 grados centigrados. El material en polvo puede producirse disolviendo
o dispersando, respectivamente, un tinte 0 un pigmento en una resina o una formulaciéon de resina, seguido por
triturar, refrigerar por pulverizacion o similares para reducir el material para dar un polvo fino. El material en polvo
puede proporcionar cualidades de resistencia a la abrasion a la tinta que puede contener resina fendlica. El material
liquido, que se aplica mediante chorros, puede ser agua transparente e incolora.

El documento US 6.387.457 describe un método de impresiéon que usa pigmentos secos. Se aplica un material
aglutinante a una superficie de un sustrato de manera uniforme o en un patrén. Se aplica pigmento seco al material
aglutinante en un patrén o de manera uniforme. El material de pigmento seco comprende copos de material no
metalico que tiene un tamano de particula menor de aproximadamente 100 micras. Los copos se alinean en una
direccion paralela a la superficie del sustrato.

El documento EP 0 403 264 A2 describe un método de transferencia para formar una imagen multicolor en un
tambor que transfiere la imagen al papel. Posteriormente se revela una imagen latente digital de fluido en una
estacion de revelado en la que se aplica polvo coloreado a la imagen latente fluida y se fija para producir una imagen
visible y permanente. Pueden usarse varios cabezales de impresion digital que imprimen con fluidos sin tinte que
comprenden una mezcla de agua con alcoholes polihidroxilados y sus subconjuntos de etilenglicol, glicerol,
dietilenglicol y polietilenglicol. Se aplica un téner en polvo a través de la superficie del papel y se aplica una tension
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durante este desarrollo. Después se invierte la tension para retirar el toner de las zonas de fondo. La fijacion se logra
por medio de métodos de fusion de fotocopiadora convencionales.

El documento EP 0 657 309 A1 describe un método de transferencia multicolor que usa un papel de transferencia
que porta un patrén formado por chorro de tinta y polvo similar a los métodos descritos anteriormente. El método de
transferencia esta destinado a decorar materiales de ceramica.

El documento WO 2011/107610 describe un método para crear una elevacion o un gofrado en un panel de suelo con
el fin de evitar el uso de placas de prensa caras. El método es el mismo que los métodos conocidos para crear una
impresion elevada. Describe un método para producir una tabla de suelo imprimiendo una sustancia curable para
crear una elevacion en el panel. La elevacién puede aplicarse en un patrén decorativo basico que se imprime o
lamina directamente en el panel. La sustancia curable puede comprender particulas resistentes al desgaste. La
sustancia curable puede imprimirse digitalmente en el panel imprimiendo en primer lugar un liquido en un patrén
predefinido y proporcionando después una sustancia intermedia que puede comprender un polvo. La sustancia
curable puede curarse mediante radiacion UV o puede ser un barniz.

El documento GB 2 452 545 da a conocer un sustrato de lignocelulosa que esta recubierto con un polvo. Se usa
radiacion laser para fundir y opcionalmente curar el polvo para formar un recubrimiento. Preferiblemente, se retira el
polvo en exceso. El polvo es preferiblemente una resina, especialmente una resina de poliéster epoxidica. El
sustrato es preferiblemente papel, cartén, madera, tablero de particulas, tablero de hebras orientadas o tablero de
fibras. El laser preferiblemente de infrarrojos se enfoca para producir un disefio, especialmente en muebles. El
método puede usarse para producir un signo en braille.

El documento WO 2011/077200 A1 da a conocer sistemas y métodos, incluyendo un método que incluye depositar
un adhesivo curable sobre una primera superficie de un sustrato en un patrén predeterminado, colocar material de
recubrimiento sobre el sustrato con el adhesivo depositado, y aplicar energia UV al sustrato que incluye el adhesivo
depositado y el material de recubrimiento colocado para provocar el curado del adhesivo depositado.

Los métodos conocidos no son adecuados para crear una imagen multicolor de alta calidad en un panel de
construccion, y especialmente no en un panel de suelo en el que deben usarse pigmentos resistentes a UV y en el
que la imagen debe incorporarse en una superficie resistente al desgaste. No se sabe que los principios conocidos
puedan usarse para crear una imagen sobre una superficie de suelo que se presiona y especialmente no se sabe
como deben adaptarse los principios para la impresion de superficies de suelo similares a materiales laminados y
suelos de fibra de madera (WFF) en los que el polvo, la tinta y los métodos de aplicacion deben adaptarse a las
resinas, materiales y parametros de prensado especificos que se necesitan para formar una superficie multicolor de
alta calidad resistente al desgaste, a impactos y a manchas de una manera rentable.

Objetos y sumario

El objetivo de al menos determinadas realizaciones de la invencion es proporcionar un método y un equipo para
producir un panel de construccion impreso digitalmente, preferiblemente un panel de suelo, que pueda producirse de
una manera mas rentable sin tinta que comprenda una sustancia de color, por ejemplo, sin pigmentos de color que
son complicados de manipular en un cabezal de impresion digital.

Los objetivos anteriores son a modo de ejemplo, y las realizaciones de la invencion pueden conseguir realizaciones
diferentes o adicionales.

Un primer aspecto de la invencion es un método de formacién de una imagen impresa digitalmente con pigmentos
de color sobre una superficie de un panel de construccién, que comprende las etapas de:

* esparcir pigmentos de color secos sobre la superficie,
* unir una parte de los pigmentos de color secos a la superficie, y

« retirar los pigmentos de color secos no unidos de la superficie de modo que se forma una imagen creada
digitalmente mediante los pigmentos de color unidos, y

« aplicar calor y presion a la superficie del panel de construccién.

La etapa de unir la parte de los pigmentos de color secos a la superficie comprende aplicar una sustancia liquida
mediante un cabezal de recubrimiento digital.

Segun un primer principio del primer aspecto, puede formarse digitalmente un patrén o una imagen mediante un
cabezal de recubrimiento digital que soélo aplica un aglutinante sobre una superficie. Los pigmentos se esparcen
aleatoriamente mediante un segundo dispositivo sobre el patrén. El aglutinante conecta algunos pigmentos para
formar el mismo patrén que el aglutinante mientras que otros pigmentos no unidos se retiran.
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Este procedimiento en dos etapas, en el que los pigmentos y un aglutinante liquido se aplican por separado, puede
proporcionar una imagen con una calidad comparable con tecnologia de impresién digital convencional, por ejemplo
comparable a al menos 300 DPI.

Segun un segundo principio del primer aspecto, los pigmentos pueden esparcirse sobre una superficie en una
primera etapa y un cabezal de recubrimiento digital que sélo aplica un aglutinante sobre la mezcla esparcida forma
después digitalmente un patron o una imagen. El aglutinante aplicado digitalmente puede comprender agua que
funde por ejemplo particulas de melamina-formaldehido que pueden mezclarse con pigmentos, preferiblemente
mezclarse de manera sustancialmente homogénea con los pigmentos. El aglutinante conecta algunos pigmentos
que forman el mismo patrén que el aglutinante mientras que otros pigmentos no unidos se retiran.

Segun un tercer principio del primer aspecto, los pigmentos puede esparcirse sobre una superficie en una primera
etapa y después de eso se forma digitalmente un patron o una imagen de aglutinante mediante un haz de laser que
une algunos pigmentos a la superficie fundiendo o curando un aglutinante que puede mezclarse con los pigmentos o
incluirse en la superficie debajo de los pigmentos. Se obtiene una impresién creada digitalmente cuando se retiran
los pigmentos no unidos.

Los pigmentos de color secos pueden unirse a un aglutinante sobre la superficie del panel de construccion. El
aglutinante puede aplicarse por separado sobre la superficie del panel de construccién.

Los pigmentos de color secos pueden mezclarse con un aglutinante.
El aglutinante puede ser un polvo, preferiblemente un polvo seco, o una sustancia liquida.

El aglutinante puede comprender una resina termoendurecible o termoplastica. La superficie del panel de
construccion puede comprender una resina termoendurecible, preferiblemente resina de melamina-formaldehido.

La superficie puede ser una capa de papel, una lamina, una capa de madera o a base de madera, o una capa de
polvo. La capa de polvo puede comprender una mezcla que comprende particulas lignocelulésicas o celuldsicas, un
aglutinante y opcionalmente particulas resistentes al desgaste, por ejemplo, 6xido de aluminio. El aglutinante es
preferiblemente un aglutinante termoendurecible tal como resina de melamina-formaldehido.

El panel de construccion puede tener una superficie de un papel impregnado en resina, lamina o pelicula
termoplastica, una capa de polvo que comprende particulas lignocelulésicas o celulésicas y un aglutinante. El panel
de construccién puede formarse aplicando calor y presion.

El panel de construccion puede ser un panel de suelo. La superficie puede ser una parte de un panel de suelo.

El panel de suelo puede comprender un sistema de bloqueo mecéanico para el bloqueo vertical y horizontal.

El panel de construccion puede ser un panel de pared o un componente de mueble. La superficie puede ser una
parte de un panel de pared o un componente de mueble.

Los pigmentos pueden retirarse mediante una corriente de aire.

La etapa de unir dicha parte de los pigmentos de color secos a la superficie comprende aplicar una sustancia liquida
mediante un cabezal de recubrimiento digital. La sustancia liquida puede aplicarse sobre la superficie antes de que
se apliquen los pigmentos de color secos sobre la superficie, o puede aplicarse sobre la superficie después de
haberse aplicado los pigmentos de color secos sobre la superficie.

La sustancia liquida puede ser a base de agua.

La sustancia liquida puede exponerse a luz UV.

La sustancia liquida puede ser poliuretano curable por UV a base de agua.

La sustancia liquida puede comprender un aglutinante tal como un aglutinante termoendurecible o termoplastico.

La sustancia liquida puede aplicarse con un cabezal de tinta piezo.

La etapa de unir dicha parte de los pigmentos de color secos a la superficie puede comprender aplicar un haz de
laser para unir los pigmentos de color secos a la superficie.

El método comprende aplicar calor y presion a la superficie del panel de construccién. La superficie del panel de
construccion puede prensarse después de haberse formado la imagen creada digitalmente mediante los pigmentos
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de color unidos. La union final de los pigmentos de color secos a la superficie del panel de construccion puede
producirse aplicando calor y presion a la superficie del panel de construccion. Por ejemplo, el aglutinante que une los
pigmentos de color secos a la superficie del panel de construccién puede curarse aplicando calor y presion a la
superficie del panel de construccion. El aglutinante, por ejemplo, una resina termoendurecible tal como resina de
melamina-formaldehido, que une los pigmentos de color secos a la superficie del panel de construccion, puede
curarse simultdneamente como el aglutinante, por ejemplo una resina termoendurecible tal como resina de
melamina-formaldehido, de la superficie del panel de construcciéon. El curado puede producirse aplicando calor y
presion a la superficie del panel de construccion.

Un segundo aspecto de la invencién, no reivindicado en el presente documento, es proporcionar un equipo para
formar una imagen digital en un panel de construccion, en el que el equipo comprende un cabezal de recubrimiento
digital, una unidad de esparcimiento de polvo y un sistema de retirada de polvo. El cabezal de recubrimiento digital
esta configurado para aplicar una sustancia liquida sobre una superficie del panel de construccion o sobre una capa
de polvo que comprende pigmentos de color y/o aglutinante sobre una superficie del panel de construccién. La
unidad de esparcimiento de polvo esta configurada para aplicar una capa de polvo que comprende pigmentos de
color sobre la superficie del panel de construccion. La sustancia liquida estd configurada para unir una parte del
polvo a la superficie del panel de construccion, y la unidad de retirada de polvo esta configurada para retirar el polvo
no unido de la superficie del panel de construccién. De este modo se forma una imagen digital mediante los
pigmentos de color unidos.

El polvo puede comprender una resina termoendurecible.
La sustancia liquida puede ser a base de agua. La sustancia liquida puede exponerse a luz UV.

Una superficie del panel de construccion comprende una resina termoendurecible, preferiblemente resina de
melamina-formaldehido.

El equipo puede comprender ademas una unidad de prensado adaptada para aplicar calor y presion a la superficie
del panel de construccion. La superficie del panel de construccion puede prensarse después de haberse formado la
imagen digital mediante los pigmentos de color unidos.

El método de produccion y el equipo segun realizaciones de la invencion hacen posible producir patrones
decorativos muy avanzados de una manera flexible y muy rentable puesto que el equipo digital s6lo se usa para
crear un patrén con un aglutinante que no tiene ningun pigmento de color.

Pueden combinarse realizaciones y detalles de diversos aspectos con realizaciones y detalles de los otros aspectos.
No se excluye el mezclado de pigmentos de color en el aglutinante liquido y esto puede usarse, por ejemplo, para
aplicar menores cantidades de pigmentos con el cabezal de recubrimiento digital que puede necesitarse para una
combinacion de color especifica.

Breve descripcion de los dibujos

A continuacién se describira la invencion con respecto a realizaciones a modo de ejemplo y en mayor detalle con
referencia a los dibujos adjuntos a modo de ejemplo, en los que,

las figuras 1a-d ilustran métodos conocidos para producir una superficie impresa y gofrada;

las figuras 2a-d ilustran un primer principio de la invencion;

las figuras 3a-d ilustran un segundo principio de la invencion;

las figuras 4a-d ilustran un tercer principio;

las figuras 5a-h ilustran la aplicacién digital de pigmentos segun el primer principio de la invencién;

las figuras 6a-c ilustran realizaciones de la invencién y una realizacién de un panel de suelo que puede obtenerse
mediante el método de la invencién.

Descripcion detallada de realizaciones

Las figuras 2a-2d muestran una realizacion de la invencion, que se basa en un primer principio en el que una imagen
0 patron BP de aglutinante se forma digitalmente mediante un cabezal de recubrimiento digital que aplica un
aglutinante 11 en forma de una sustancia liquida. Un cabezal de impresién digital o cabezal de tinta digital que se
usa principalmente para aplicar una sustancia liquida sin ningin colorante, y que no esta destinado a imprimir una
imagen coloreada, se denomina a continuacion en el presente documento “cabezal de recubrimiento digital”. Los
pigmentos 12 se esparcen aleatoriamente mediante un segundo dispositivo sobre el patréon BP de aglutinante. El
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aglutinante conecta algunos pigmentos para formar el mismo patrén que el aglutinante mientras que se retiran otros
pigmentos no unidos.

Este procedimiento en dos etapas, en el que los pigmentos y un aglutinante liquido se aplican por separado, puede
proporcionar una imagen con la misma calidad que la tecnologia de impresion digital convencional. El método es
particularmente adecuado en aplicaciones en las que tienen que aplicarse cantidades considerables de pigmentos
en un panel 1 plano grande con el fin de formar un patrén decorativo o imagen grande avanzada. A diferencia de los
métodos conocidos, el cabezal de recubrimiento digital no se usa normalmente para aplicar ningun tipo de tinta
convencional con pigmentos de color. Esto es una ventaja principal puesto que no tiene que manipularse ninguna
tinta cara que comprende dispersiones de pigmento tienen mediante el cabezal de recubrimiento digital.

La figura 2a muestra que se forma un patrén BP de aglutinante sobre una superficie 2 de un panel 1 de construccién
mediante un cabezal 30 de recubrimiento digital tal como se muestra en la figura 2d. La superficie 2 puede ser, por
ejemplo, una capa de papel, una capa de polvo estabilizada, una lamina o un color de base aplicado sobre un
material preferiblemente sobre un material de nicleo a base de madera o plastico. En esta realizacion preferida, el
aglutinante 11 es a base de agua y de manera preferible comprende principalmente agua, tal como al menos el 50%
de agua. El aglutinante 11 puede comprender ademas aditivos tales como agentes de liberacion, agentes de tension
superficial, agentes humectantes, agentes de aumento de viscosidad, etc. Se aplica una capa 12 de pigmento, por
ejemplo, esparciendo como polvo seco sobre el patrén BP de aglutinante himedo tal como se muestra en la figura
2b. La capa de pigmento puede comprender, por ejemplo, particulas de polvo de melamina-formaldehido que se
funden cuando estan en contacto con el patron BP a base de agua. Los pigmentos secos y el polvo de melamina-
formaldehido que no entran en contacto con el patrén BP a base de agua se retiran, por ejemplo, mediante una
corriente de aire y el resto de los pigmentos 12 de color forman una impresién P tal como se muestra en la figura 2c,
que es esencialmente idéntica al patron BP de aglutinante.

La impresién P puede secarse y estabilizarse, por ejemplo, mediante exposicion a luz IR o UV que calienta la resina
de melamina-formaldehido humeda y une los pigmentos de color a la superficie 2 secando la resina de melamina-
formaldehido himeda. Puede recubrirse un segundo patrén unido sobre la superficie 2 y puede aplicarse una
segunda capa de pigmentos y polvo de melamina-formaldehido sobre la superficie y sobre y/o adyacente a la
primera impresion. Puede crearse una decoracion avanzada con varios colores.

El aglutinante en esta realizacién puede comprender melamina-formaldehido humedo y puede aplicarse en dos
etapas, en primer lugar como sustancia liquida, tal como agua, desde el cabezal 30 de recubrimiento digital, y en
segundo lugar como polvo desde una unidad 27 de esparcimiento. El polvo puede mezclarse con los pigmentos de
color secos. Esto simplifica la funcidén del cabezal de recubrimiento digital que sélo tiene que aplicar gotas de agua
sin ningun, o con cantidades limitadas de, aglutinantes y pigmentos de color.

El aglutinante puede incluirse en forma seca en el polvo y activarse mediante la sustancia liquida aplicada por el
cabezal de recubrimiento tal como se describid anteriormente o puede incluirse sélo en la sustancia liquida aplicada
mediante el cabezal de recubrimiento digital.

Este método en el que la sustancia liquida y el polvo se aplican directamente en un panel es adecuado para formar
una imagen digital en un panel de construccién. Un método que comprende las siguientes etapas es especialmente
adecuado para formar una imagen sobre una superficie de suelo que tiene una alta resistencia al impacto y al
desgaste. Se aplica una sustancia liquida compatible con resinas termoendurecibles y la sustancia debe tener
propiedades quimicas especificas de modo que no se provocan defectos durante el curado de las resinas
termoendurecibles. Esto puede conseguirse con una sustancia liquida que por ejemplo comprende agua y/o glicoles.
La sustancia debe aplicarse sobre una superficie de un panel de construccién con el fin de eliminar problemas
relacionados con el posicionamiento de la impresion en el panel. Preferiblemente se incluyen resinas
termoendurecibles tales como resinas de melamina-formaldehido en una capa de superficie de un panel y/o en el
polvo aplicado sobre el panel y pueden reaccionar con la sustancia liquida y unir el polvo a la superficie de panel de
modo que puede retirarse el polvo no unido. El polvo comprende preferiblemente pigmentos de color estables frente
a UV. Las ventajas son que tal combinacion de materiales puede prensarse y curarse con alta presién, superando
40 bar, y calentarse hasta una temperatura que supera los 160 grados Celsius. La superficie y la imagen formada
digitalmente pueden curarse para dar una superficie dura resistente al desgaste sin el denominado destefiido de los
pigmentos durante la etapa de prensado y calentamiento y los pigmentos pueden incorporarse en la superficie
curada de modo que pueden crear una imagen resistente al desgaste estable frente a UV similar a las imagenes de
suelos laminados convencionales.

Puede usarse una amplia variedad de materiales termoendurecibles y termoplasticos como particulas en el polvo
esparcido o como dispersiones o sustancias liquidas en el aglutinante aplicado mediante el cabezal de recubrimiento
digital. La mayoria de tales materiales puede producirse en forma de polvo seco o como dispersiones liquidas.

Como alternativa a materiales termoendurecibles, tales como melamina-formaldehido, o a materiales termoplasticos,

tales como, por ejemplo, polvo de PVC, puede usarse, por ejemplo, poliuretano curable por UV en forma de polvo o
como dispersion.
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Puede usarse sustancia de poliuretano curable por UV con una viscosidad que esta adaptada al cabezal 30 de
recubrimiento digital. Se prefieren dispersiones de poliuretano a base de agua como sustancia liquida en el cabezal
de recubrimiento digital puesto que no se curan hasta que se exponen a luz UV. Las dispersiones de poliuretano son
poliuretanos/poliureas que han reaccionado completamente de particulas de polimero pequefias y diferenciadas y
tales particulas pueden producirse con un tamafio de aproximadamente 0,01-5,0 micras y, por tanto, pueden
manipularse en un cabezal de impresion diagonal u otros cabezales similares. Pueden tener un contenido en sélidos
del 20-70%. Las dispersiones de poliuretano pueden combinarse, por ejemplo, con emulsiones acrilicas y otras
emulsiones con el fin de reducir costes.

El cabezal 30 de recubrimiento digital que es preferiblemente un cabezal piezo tiene preferiblemente la capacidad de
disparar gotas con un tamafo de gota de aproximadamente 1 - 200 picolitros o mas. El tamafio de gota puede
hacerse variar y esto puede usarse para hacer variar la intensidad de un color y para crear una escala de grises con
el mismo color basico.

También pueden usarse adhesivos a base de agua tal como adhesivos solubles o adhesivos dispersados en agua.

Pueden usarse otros materiales curables por UV tales como acrilatos de epoxi, uretano, poliéster, poliéter,
compuesto acrilico de poliéter modificado con amina y oligbmeros de acrilato en polvo o como dispersiones.

La figura 2d muestra una estacién de “impresion de aglutinante” de un equipo de impresién de aglutinante que
puede usarse para crear una impresion digital con el método de “impresién de aglutinante” digital. Un cabezal 30 de
recubrimiento digital que puede ser un cabezal piezo aplica un patron BP de aglutinante. Varios cabezales 30 de
recubrimiento pueden posicionarse unos al lado de otros con el fin de cubrir la anchura de la superficie que se
imprime. El patrén de aglutinante se crea digitalmente de la misma manera que en impresién digital convencional.
Los colores estan separados y cada unidad 36 de recubrimiento aplica principalmente la misma sustancia que se
usa para unir un color especifico en cada etapa de recubrimiento. El cabezal de recubrimiento digital se conecta con
un tubo 32 de alimentacion hasta un recipiente 31 que comprende un aglutinante o un componente de un
aglutinante, preferiblemente una sustancia a base de agua, que en esta realizaciéon puede ser principalmente agua
destilada o desionizada. Los cabezales de recubrimiento digitales estan conectados con cables 33 de datos digitales
a una unidad 34 de control digital que controla la aplicacion de las gotas, la velocidad del transportador 21, la funcién
de una unidad de aplicacién de polvo y todos los demas equipos que se usan para unir y retirar pigmentos.

Las gotas de agua que sirven como aglutinante 11 deben estar himedas hasta que pasen por una estacion 27 de
esparcimiento que aplica una mezcla de polvo que en esta realizacion preferida comprende pigmentos 12 de color y
polvo 13 de melamina-formaldehido. Las particulas de melamina-formaldehido en la mezcla de polvo que estan en
contacto con el patrén BP de aglutinante himedo a base de agua se funden y la disolucion de agua/melamina-
formaldehido actia como aglutinante que conecta una parte de la mezcla de pigmento/melamina-formaldehido a la
superficie 2 del panel 1. Cuando la mezcla de polvo se desplaza debajo de un horno 23 de curado por UV
preferiblemente caliente con luz ultravioleta, que esta ubicado preferiblemente después de la unidad 36 de
recubrimiento digital en la direccion de alimentacion, puede tener lugar una unién o curado practicamente
instantaneo dentro del plazo de unos pocos segundos.

Un sistema 28 de retirada de polvo, que en esta realizacion se basa en una corriente de aire y vacio, retira
pigmentos y particulas de melamina-formaldehido que no estan unidas mediante el patrén BP de aglutinante y se
proporciona una impresion P de color perfecta. Esta etapa de produccién puede repetirse y puede aplicarse otro
color mediante una segunda unidad 27 de esparcimiento que comprende otro color. Las particulas de melamina-
formaldehido y pigmentos secos retirados pueden pasar a través de un tamiz o un filtro y pueden recircularse y
reutilizarse de nuevo varias veces.

También puede incluirse melamina-formaldehido u otros aglutinantes en la capa 2 de superficie como una capa seca
cuando se usa, por ejemplo, una capa de papel impregnada con melamina-formaldehido o una capa de polvo
estabilizada como superficie basica. El patron de unién a base de agua fundira una parte de esta capa de melamina-
formaldehido y s6lo pueden aplicarse pigmentos como polvo mediante la unidad 27 de esparcimiento y recircularse.
Este método también puede usarse cuando se incluye una sustancia de aglutinante completa en la sustancia liquida
aplicada mediante el cabezal de recubrimiento digital.

La mezcla de polvo también puede comprender, ademas de pigmentos y particulas de melamina-formaldehido,
particulas resistentes al desgaste tales como pequefas particulas de 6xido de aluminio y fibras, preferiblemente
fibras de madera que comprenden preferiblemente fibras semitransparentes o transparentes blanqueadas. Una
mezcla de este tipo puede usarse para crear una impresion solida con pigmentos que se posicionan verticalmente
unos encima de otros con aglutinantes y particulas resistentes al desgaste por encima y por debajo de los
pigmentos. Una sustancia a base de agua sin ningln pigmento puede penetrar mas profundamente en la mezcla de
polvo que pigmentos aplicados como dispersién en una impresion digital convencional y puede obtenerse una
impresion muy resistente al desgaste.
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Pueden posicionarse varias capas de impresiones unas encima de otras y esto puede usarse para aumentar
adicionalmente la resistencia al desgaste y para crear efectos decorativos en 3D.

Puede usarse electricidad estatica para aplicar y/o retirar las particulas de polvo no unidas. Pueden combinarse con
cepillos corrientes de aire y vacio que eliminan por soplado y/o aspiran particulas. En general, todos los métodos en
seco y en humedo que se usan para retirar polvo pueden usarse por separado o en diversas combinaciones para
retirar los pigmentos y las partes no unidas de la mezcla de polvo esparcido. Sin embargo, se prefieren métodos en
Seco y sin impacto.

Una retirada completa o parcial controlada de los pigmentos no unidos es esencial para una impresion de alta
calidad con una imagen decorativa predefinida. También pueden usarse sistemas de retirada avanzados que s6lo
retiran los pigmentos de color mientras que la parte esencial de las particulas de polvo de melamina-formaldehido
transparentes puede permanecer sobre la superficie. Esto puede conseguirse, por ejemplo, mediante un
esparcimiento en dos etapas en el que una primera capa sélo comprende particulas de melamina-formaldehido que
se conectan a la superficie antes de la aplicacion del aglutinante, se pulverizan con agua y se secan con IR, aire
caliente, UV y métodos similares. Esta capa de melamina-formaldehido independiente puede sustituir en algunas
aplicaciones, por ejemplo, al papel previamente impregnado y sélo puede usarse papel no impregnado con o sin un
color de base como capa 2 de superficie.

El contenido en humedad de la capa de superficie debe controlarse de manera precisa con el fin de facilitar la
retirada de las particulas de polvo no unidas. Se prefiere un contenido en humedad por debajo del 6%. La capa 2 de
superficie puede secarse, por ejemplo, mediante lamparas de IR o UV o aire caliente antes de la aplicacién de los
pigmentos. Puede aplicarse agua y productos quimicos especiales, tales como agentes de liberacién, con el fin de
sellar la superficie 2 o la parte superior de los pigmentos de color unidos con el fin de crear una capa de sellado o de
liberacion que puede impedir que pigmentos de color se peguen a partes especificas de la capa de superficie en la
que no se aplica ningun aglutinante.

La impresion puede cubrirse con capas protectoras transparentes, por ejemplo, de un revestimiento a base de papel
0 a base de polvo que comprende 6xido de aluminio y resinas de melamina-formaldehido o un recubrimiento de
curado por UV que puede aplicarse mediante rodillos o digitalmente, por ejemplo, con cabezales de recubrimiento
piezo.

Las figuras 3a - 3d muestran una realizacién de la invencién, que se basa en un segundo principio en el que en una
primera etapa se esparcen los pigmentos 12 sobre una superficie 2 y después de eso se forma digitalmente un
patron o imagen mediante un cabezal de recubrimiento digital que sélo aplica un patrén BP de aglutinante sobre la
mezcla esparcida. El aglutinante aplicado digitalmente puede comprender agua que funde por ejemplo particulas 13
de melamina-formaldehido mezcladas con pigmentos 12 o aplicadas debajo de los pigmentos. El aglutinante
conecta algunos pigmentos para formar el mismo patrén que el patrén BP de aglutinante mientras que se retiran
otros pigmentos no unidos. La figura 3a muestra una mezcla sustancialmente homogénea de polvo 13 de melamina-
formaldehido y pigmentos 12 esparcidos sobre una superficie 2. La figura 3b muestra un patrén BP de aglutinante
digitalmente aplicado sobre la mezcla. La figura 3c muestra que se han retirado todos los pigmentos no unidos y en
esta realizacion también particulas 13 de melamina-formaldehido. La figura 3d muestra una estacion de impresion
de aglutinante que comprende una unidad 27 de esparcimiento, una unidad 36 de recubrimiento digital, un horno 23
de UV y un sistema 28 de retirada de polvo basado en una corriente de aire y vacio.

Los principios primero y segundo pueden combinarse. Puede aplicarse un patrén de aglutinante antes y después de
la aplicacion de la mezcla de pigmento y esto puede usarse para crear una impresion solida con una mayor
extensién vertical y mayor resistencia al desgaste.

Las figuras 4a - 4c muestran una realizacién, que se basa en un tercer principio en el que en una primera etapa se
esparcen los pigmentos 12 sobre una superficie 2 y después de eso se forma digitalmente una imagen o patrén BP
de aglutinante mediante un haz 29 de laser que funde o cura un aglutinante que puede estar mezclado con los
pigmentos 12 o incluido en la superficie 2. Se obtiene una impresion P creada digitalmente cuando se retiran los
pigmentos no unidos.

La figura 4d muestra una estacion de impresién de aglutinante que comprende una unidad 27 de esparcimiento, un
laser 29 y un sistema 28 de retirada de polvo basado en una corriente de aire y vacio. El laser puede sustituirse por
lamparas de calentamiento que pueden usarse para crear imagenes que comprenden zonas bastante grandes del
mismo color que en algunos disefios de piedra. Puede usarse incluso un sistema de laser convencional basado en el
método de impacto descrito anteriormente para aplicar una impresién digital parcial o completamente en un panel de
suelo o en combinacion con los métodos de impresion de aglutinante descritos anteriormente.

Todos los principios descritos anteriormente puede combinarse parcial o completamente y una linea de produccién

puede comprender varias estaciones de impresion de aglutinante digital segun los principios primero, segundo o
tercero.
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Las figuras 5a - 5h muestran la aplicacion de dos colores diferentes segun el primer principio. Un primer aglutinante
11a, que en esta realizacion es esencialmente agua, se aplica mediante un cabezal piezo digital sobre una superficie
2 que puede ser una capa de polvo estabilizada o un papel tal como se muestra en la figura 5a. Se aplica una
primera capa de polvo que comprende pigmentos 12 de color y particulas 13a de melamina-formaldehido sobre la
superficie 2 y sobre el aglutinante 11a. Las particulas 13a de melamina-formaldehido que estan en contacto con las
gotas de agua humedas se fundiran. Un primer horno 23a UV seca la melamina-formaldehido himeda y une los
pigmentos a la superficie tal como se muestra en la figura 5¢ y se retiran las particulas de melamina-formaldehido y
de pigmento no unidas de modo que se obtiene una imagen 12a de pigmento que corresponde al aglutinante 11a
aplicado. Las figuras 5e - 5h muestran que puede repetirse la misma aplicacién con otro color 12b de pigmento
mezclado con particulas 13b de melamina-formaldehido y un nuevo aglutinante 11b de modo que se obtiene una
imagen de dos colores con dos tipos de pigmentos 12a, 12b de color tal como se muestra en la figura 5h.

La figura 6a muestra una realizacion en la que el equipo de impresién de aglutinante digital que comprende una
unidad 36 de recubrimiento digital, una unidad 27 de esparcimiento, una unidad 23 de curado por UV y un sistema
28 de vacio de retirada de polvo, se combina con una impresora 35 de chorro de tinta convencional. El método de
impresion de aglutinante puede usar esta combinacion para crear la parte principal de una imagen digital mientras
que algunas partes de la impresion final pueden crearse mediante la impresora de chorro de tinta. Esto puede
reducir considerablemente el coste de la tinta puesto que, por ejemplo, el método de impresion de aglutinante
rentable, en el que no se han de manipular pigmentos mediante el cabezal de recubrimiento digital, puede aplicar
por ejemplo el 90% de los pigmentos que se necesitan para crear una decoracion o patrén completamente impreso.

La figura 6b muestra un equipo de impresién de aglutinante en el que se aplican pigmentos 12 y polvo 13 de
melamina-formaldehido mediante una unidad 27 de esparcimiento que comprende preferiblemente un rodillo 22
gofrado y un cepillo 42 oscilante. Las particulas de melamina-formaldehido y pigmentos no unidos se retiran
mediante un sistema 28 de retirada de polvo que recircula la mezcla 12, 13 al interior de la unidad 27 de
esparcimiento. Puede crearse una nube de polvo de pigmento/melamina-formaldehido mediante corrientes de aire y
s6lo los pigmentos y el polvo de melamina-formaldehido que entran en contacto con el aglutinante 11 humedo se
unirén a la superficie 2.

La figura 6c muestra que el método es especialmente adecuado para aplicar una impresiéon de aglutinante digital en
un panel 1 de suelo con una superficie 2 a base de papel o a base de polvo, un nucleo 3, una capa 4 de equilibrado,
y con un sistema de bloqueo mecanico que comprende una tira 6, con un elemento 8 de bloqueo en un borde que
actua conjuntamente con una ranura 14 de bloqueo en un borde adyacente de otro panel para el bloqueo horizontal
de los bordes adyacentes y una lengiieta 10 en un borde que actia conjuntamente con una ranura 9 la lengleta en
otro borde para el bloqueo vertical de los paneles. Tales paneles de suelo tienen decoraciones de madera o de
piedra generalmente avanzadas que requieren grandes cantidades de diferentes pigmentos de color y una
decoracion que tiene que posicionarse de manera precisa con respecto a estructuras gofradas y los bordes de panel
con el sistema de bloqueo mecanico.

En todas las realizaciones, la superficie del panel de construccion puede comprender una resina termoendurecible,
por ejemplo, resina de melamina-formaldehido. El panel de construccion puede formarse aplicando calor y presién,
preferiblemente después de formarse la imagen creada digitalmente mediante los pigmentos de color unidos. En una
realizacién, el aglutinante mezclado con los pigmentos de color secos se cura simultdneamente como el aglutinante
sobre la superficie del panel de construccién, preferiblemente aplicando calor y presion.

Todos los métodos descritos anteriormente pueden combinarse parcial o completamente.
Ejemplo

Se aplic una mezcla de polvo de 300 g/m? que comprendia fibras de madera, particulas de melamina-formaldehido,
pigmentos de color marrén y particulas de 6xido de aluminio tales como corindén mediante equipo de esparcimiento
sobre un nacleo de HDF de 8 mm. Se pulveriz6 la mezcla con agua desionizada y se secé mediante un horno de UV
de modo que se obtuvo una superficie dura a base de polvo estabilizada con un color basico marrén. Se puso el
panel con la superficie de polvo estabilizada en un transportador y se desplazé debajo de un cabezal de
recubrimiento piezo digital que aplico gotas de agua sobre la superficie estabilizada y que imprimié un patrén de veta
de madera transparente sobre la superficie. La melamina-formaldehido debajo del patron transparente se fundié
cuando el cabezal piezo de recubrimiento digital aplicé las gotas de agua. En una segunda etapa se esparcieron
pigmentos negros sobre toda la superficie y el patron transparente. Después de eso se desplazé el panel mediante
un transportador debajo de un horno de UV. Se secé de nuevo la melamina-formaldehido en el patron transparente y
los pigmentos por encima del patrén transparente se unieron a la superficie. Después de eso se desplazé el panel
debajo de un tubo de absorcion a vacio en el que se retiraron todas las particulas de melamina-formaldehido y los
pigmentos no unidos. Se obtuvo un patrén de veta de madera que comprendia un color de base marrén y una
estructura de vetas de madera negras. Se esparcid una capa protectora que comprendia particulas de melamina-
formaldehido y de 6xido de aluminio sobre toda la superficie. Se pulveriz6 la capa con agua y se sec6 debajo de un
horno de UV. Después de eso se prensd el panel con la impresién y la capa protectora durante 20 segundos a una
temperatura de 170°C en una prensa de 40 bar y se curd la superficie a base de polvo con la estructura de veta y la
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capa protectora para dar una superficie dura resistente al desgaste con una impresién de alta calidad.
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REIVINDICACIONES

Método de formacion de una imagen (P) impresa digitalmente con pigmentos (12) de color sobre una
superficie (2) de un panel (1) de construccion, que comprende las etapas de:
« esparcir pigmentos (12) de color secos sobre la superficie (2),
* unir una parte de los pigmentos de color secos a la superficie (2),
« retirar los pigmentos de color secos no unidos de la superficie de modo que se forma una imagen
(P) creada digitalmente mediante los pigmentos (12) de color unidos, y
» aplicar calor y presién a la superficie (2) del panel (1) de construccion,
en el que la etapa de unir dicha parte de los pigmentos de color secos a la superficie (2)
comprende aplicar una sustancia (11) liquida mediante un cabezal (30) de recubrimiento digital.

Método segun la reivindicacion 1, en el que los pigmentos (12) de color secos se unen a un aglutinante
sobre la superficie (2) del panel (1) de construccion.

Método segun la reivindicacion 1, en el que los pigmentos (12) de color secos se mezclan con un
aglutinante.

Método segun la reivindicacion 2 é 3, en el que el aglutinante comprende una resina termoendurecible.
Método segun la reivindicacion 2 6 3, en el que el aglutinante comprende una resina termoplastica.
Método segun una cualquiera de las reivindicaciones 2-5, en el que el aglutinante es un polvo.

Método segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la superficie (2) del panel (1) de
construccién comprende una resina termoendurecible, preferiblemente resina de melamina-formaldehido.

Método segun una cualquiera de las reivindicaciones 1-7, en el que la superficie (2) del panel (1) de
construccion comprende una capa de polvo.

Método segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el panel de construcciéon es un
panel (1) de suelo.

Método segun una cualquiera de las reivindicaciones 1-8, en el que el panel de construccién es un panel de
pared o un componente (1) de mueble.

Método segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que los pigmentos (12) de color
secos se retiran mediante una corriente de aire.

Método segun la reivindicacion 1, en el que la sustancia (1) liquida es a base de agua.
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Fig. 1b
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Fig. 3¢
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Fig. 6b
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