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ES 2867577 T3

DESCRIPCION
Panel de plastico de PVC tratado térmicamente
1. Campo de la invencién

La presente invencién se refiere a un procedimiento para el tratamiento de placas de PVC, un panel mejorado, en
particular un panel de pared, techo o suelo, en base a una placa de soporte de un PVC rigido (PVC-U), asi como un
procedimiento para su fabricacion.

2. Antecedentes de la invencion

El policloruro de vinilo se usa desde hace tiempo para la fabricacién de revestimientos de suelo. El policloruro de vinilo
(PVC) es un material termoplastico que es duro y fragil sin la adicién de materiales auxiliares. No obstante, las
propiedades mecanicas del PVC se pueden ajustar mediante la adicion de materiales auxiliares, como por ejemplo,
plastificantes, materiales de relleno, colorantes, estabilizantes, etc. en un amplio rango. Por este motivo, bajo el término
“PVC” no se entiende aqui un policloruro de vinilo puro, sino PVC con los materiales auxiliares afiadidos habitualmente
y necesarios para el uso practico, siempre y cuando no se indique lo contrario.

Un ejempilo tipico del estado de la técnica se describe en el documento DE 10 2006 058 655 A1. En este documento
se da a conocer un panel de suelo en la forma de un laminado rectangular, multicapa con una placa de soporte de un
policloruro de vinilo blando y una capa de papel decorativo dispuesta sobre la capa de policloruro de vinilo. La
aplicacion de una banda de papel decorativo es compleja técnicamente y esta ligada a costes considerables.

Por el documento DE 10 2006 029 963 A1 se conoce un revestimiento de suelo de policloruro de vinilo, que esta
revestido con una capa de laca resistente, para mejorar la durabilidad del revestimiento de suelo de PVC. La capa de
laca se basa en una resina de acrilato y se debe endurecer por medio de radiacion. La idea central de este documento
consiste en la adicion de sustancias eléctricamente conductoras en la resina de acrilato, para proveer el revestimiento
de suelo terminado con propiedades antiestaticas y/o eléctricamente conductoras.

El documento WO 2008/061791 A1 del mismo solicitante representa un perfeccionamiento de un revestimiento de
laca. Por la presente, el contenido de este documento se incorpora completamente por referencia. La idea central de
la mejora de ese documento consiste en que sobre la superficie de un panel se aplican dos capas de polimero liquidas
diferentes con la técnica de humedo sobre hiumedo, de modo que tiene lugar una mezcla parcial de los medios de
revestimiento. Las dos capas aplicadas con la técnica de himedo sobre himedo se endurecen entonces de forma
conjunta, donde el revestimiento endurecido resultante, debido a la mezcla parcial, presenta un gradiente de dureza,
donde la dureza del revestimiento disminuye con profundidad creciente, visto desde la superficie del revestimiento
resultante,

El documento EP 3088205 A1 se refiere a un procedimiento para la fabricacion de un panel de pared o suelo
decorativo, asi como un panel de pared o suelo fabricado segun un procedimiento semejante.

El documento WO2011/141 849 A1 se refiere a una placa de suelo de un tipo, que comprende al menos un sustrato y
una capa superior prevista sobre él, donde la capa superior comprende un motivo. A este respecto, el sustrato se
compone esencialmente de una capa de plastico espumada.

El documento DE10 2010 011 602 A1 se refiere a un procedimiento, en el que la placa de soporte se lamina en primer
lugar en un lado o ambos lados con una Iamina de plastico. La placa de soporte laminada se le suministra a una
impresora y se imprime la placa con imagenes o patrones graficos, donde la tinta se endurece luego por medio de
radiacion UV. Entonces, la placa impresa terminada se saca de la impresora y se almacena temporalmente en
estanterias con compartimentos para el procesamiento posterior Luego, la placa de soporte impresa se provee de una
laca monocapa o multicapa endurecible por UV.

El documento FR2 805 54 8 A1 se refiere a un procedimiento para la fabricacion de un revestimiento de suelo
antideslizante, que comprende una estructura base de PVC plastificada, que esta reforzada o no reforzada con un
nucleo textil y esta asignada a un revestimiento de superficie, donde se trata de particulas incrustadas que le confieren
propiedades antideslizantes a la disposicion.

Un problema basico de las placas de PVC, y por consiguiente también de los paneles o suelos que se han fabricado
a partir de ella, es que son poco resistentes respecto a una fuerte solicitacion térmica, como por ejemplo radiacion
solar. Por ejemplo, las placas de PVC se comban o abomban cuando se exponen a una fuerte radiacion solar directa.
Esto puede ocurrir, por ejemplo, cuando las placas se usan como revestimiento de suelo y estan tendidas cerca de
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grandes superficies de ventanas, como por ejemplo en un jardin de invierno o similares. Otras influencias térmicas,
como por ejemplo radiadores, también pueden conducir a un combado y a la aparicion de abombamientos de las
placas de PVC, de modo que su uso p. €j. en pisos esta sujeto a ciertas limitaciones.

A la luz de estas placas de PVC conocidas y sus desventajas, la presente invencion se plantea el objetivo de
proporcionar un procedimiento para el tratamiento térmico de placas de PVC, con el que se pueda mejorar la capacidad
de resistencia de las placas conocidas. En particular, el objetivo de la invencion es proporcionar un procedimiento para
el tratamiento de placas de PVC, con el que se pueda aumentar la capacidad de resistencia de las placas respecto a
la radiacion solar y solicitaciéon térmica. Otro objetivo consiste en proporcionar un panel mejorado, en particular un
panel de pared, techo o suelo, que comprenda una placa de soporte de un (en particular) PVC rigido. Otro objetivo
consiste en la facilitacion de un panel de este tipo, que presente una durabilidad mejorada y patron decorativo
cualitativamente especialmente de alta calidad.

Estos y otros objetivos, que se mencionan todavia durante la lectura de la presente descripcién o que se pueden
reconocer por el experto en la materia, se solucionan con un procedimiento para el tratamiento de una placa de PVC
segun la reivindicacién 1, un panel segun la reivindicacion 9 y un procedimiento para su fabricacion segun la
reivindicacion 25.

3. Descripcion detallada de la invencion.

La presente invencion se refiere a un procedimiento para el tratamiento de una placa de policloruro de vinilo (PVC),
que comprende las siguientes etapas en el orden indicado: facilitacion de una placa de PVC; calentamiento de la placa
de PVC en un horno a al menos 70 °C, donde la placa se calienta con un gradiente de calentamiento en promedio de
4 °C/min a 15 °C/min, y enfriamiento de la placa calentada, donde la placa se enfria de forma controlada y a saber con
un gradiente de enfriamiento en promedio de 5 °C/min a 15 °C/min. El procedimiento se refiere por lo tanto a un
tratamiento térmico de placas de PVC. Ha resultado sorprendente que un tratamiento térmico de este tipo conduzca a
una mejora considerable de la capacidad de resistencia de las placas conocidas de PVC, y a saber en particular frente
a solicitaciones térmicas y/o radiacién solar. Se supone que el calentamiento de las placas hasta y preferentemente
por encima de la temperatura de transicion vitrea, conduce a una reduccién de las tensiones internas de la placa. Para
ello, las placas se deberian calentar al menos a 70 °C, dado que esta temperatura se situa cerca de la temperatura de
transicion vitrea de placas de PVC convencionales, en particular de PVC rigido. Aunque las relaciones fisicas y
quimicas no son claras, se supone que el calentamiento y enfriamiento subsiguiente conducen a una reorientacion de
las macromoléculas, que conduce a una reduccién de las tensiones internas, o en ultimo término a una mejora de la
capacidad de resistencia de la placa. En particular, mediante el tratamiento segun la invencién de la placa de PVC se
puede reducir o impedir de forma efectiva un combado de la placa o la aparicién de abombamientos, cuando la placa
de PVC se expone p. €j. a fuerte radiacion solar. El tratamiento segun la presente invencion se puede llevar a cabo en
placas de PVC no tratadas por lo demas, en tanto que estas llegan p. e]. desde la extrusora. Pero también se puede
aplicar posteriormente todavia en paneles que disponen de placas de PVC como placa de soporte y eventualmente
presentan todavia otras capas. Ejemplos de paneles de este tipo se describen todavia mas exactamente en el marco
de la presente revelacion.

Preferentemente, la placa se calienta a al menos su temperatura de transicion vitrea y especialmente preferentemente
a al menos 75 °C, mas preferiblemente a al menos 79 °C, mas preferiblemente a al menos 81 °C, todavia mas
preferiblemente a al menos 85 °C. La temperatura de transicién vitrea del PVC se sitiia a aproximadamente 80 °C, no
obstante, también se puede situar algo por debajo o por encima independientemente de los aditivos utilizados. Para
los fines de la presente invencidn es ventajoso que la temperatura de transicion vitrea del PVC utilizado se sobrepasa
ligeramente, es decir, en algunos grados. A este respecto, preferentemente la placa de PVC deberia alcanzar
completamente la temperatura deseada, es decir, el nucleo de la placa deberia presentar preferentemente la
temperatura minima deseada. No obstante, debido a la baja conductividad térmica del PVC, eventualmente dura
relativamente mucho hasta que el nucleo, es decir, p. €j. la capa mas interna, de la placa de PVC se ha ajustado a la
temperatura deseada. Por ello, se prefiere usar la energia térmica durante la extrusién de la placa y la placa no se
puede enfriar completamente después de la extrusion. En lugar de ello, las placas se enfrian a solo 40 - 50 °C y se
calienta a continuacién a un horno por encima de la temperatura de transicion vitrea. A este respecto, preferentemente
se debe calentar de forma uniforme todo el volumen de la placa. De esta manera se consiguen placas especialmente
estables dimensionalmente.

Preferentemente, la placa se mantiene a la temperatura minima durante al menos 3 minutos, mas preferiblemente al
menos 5 minutos y lo mas preferiblemente al menos 10 minutos. Se ha mostrado que las tensiones internas de la
placa o el efecto pretendido y segun la invencion se pueden conseguir de la forma mas segura cuando la placa se
mantiene durante algun tiempo a la temperatura minima deseada antes de que se enfrie de nuevo.

La placa se trata con un gradiente de calentamiento en promedio de 4 °C/min a 15 °C/min; mas preferiblemente en
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promedio de 6 °C/min a 12 °C/min y lo mas preferiblemente en promedio de 7 °C/min a 10 °C/min. La conductividad
térmica del PVC es relativamente baja, de modo que es ventajoso un calentamiento lento, dado que por lo demas las
partes mas externas de la placa se sitian eventualmente considerablemente por encima de la temperatura minima
deseada, mientras que el interior de la placa esta todavia comparativamente frio. El calentamiento lento en las zonas
dadas provoca por consiguiente un calentamiento uniforme y por consiguiente una reorientacion o nueva orientacion
mas uniforme de las moléculas (en tanto que esto se entiende, todavia no se conocen completamente los efectos
exactos del calentamiento en la orientacién de las moléculas). Se supone que es decisiva esta uniformidad de las
propiedades especialmente buenas de las placas calentadas lentamente de este tipo. En el caso de un gradiente de
calentamiento de p. €j. 1 °C/min, la placa se calentaria en una hora en aprox. 60 °C. A este respecto, el calentamiento
al inicio se realiza posiblemente mas rapido que al final del proceso debido a la alta diferencia de temperatura entre la
placa todavia fria y la temperatura del horno en funcion del horno usado y el tipo de calentamiento. El gradiente de
calentamiento puede ser mayor al comienzo del calentamiento que al final del proceso, aunque este efecto se puede
minimizar por una seleccién de horno o control de horno apropiado. Por ello, los datos del gradiente se deben entender
aqui como gradientes promedios, en el sentido de que un gradiente significa p. e]. 2 °C/min que dura aprox. 40 minutos
hasta que una placa se ha calentado de 20 °C a 100 °C. Aqui también es suficiente de nuevo que una gran parte de
la masa de la placa se ha llevado a la temperatura deseada, como por ejemplo el 90% de la masa, cuando también
es deseable basicamente que la placa se caliente completamente.

El proceso de enfriamiento tiene la misma importancia que el calentamiento. En el caso de un enfriamiento rapido y
desigual (p. ej. enfriamiento de choque en un bafio de agua con temperatura ambiente), pese al calentamiento anterior
solo se puede constatar una pequefia o ninguna mejora de la estabilidad. Para conseguir una mejora, la placa se
deberia enfriar de forma lenta y uniforme al menos a 50 - 40 °C. Es ventajoso un enfriamiento lento hasta temperatura
ambiente. Sin embargo, también se puede registrar una clara mejora de la estabilidad luego cuando la placa tras
alcanzar una temperatura de 50 °C se conduce a un bafio de agua, sin embargo, el bafio de agua deberia tener a este
respecto una temperatura del agua de no menos de 35 - 25 °C (segun la temperatura de partida de la placa a sumergir;
la diferencia de temperatura entre la placa y el bafio de agua no deberia ser demasiado grande).

La placa se controla, preferentemente en un horno de enfriamiento, y se enfria de forma uniforme sobre la superficie
a una temperatura minima en el ntcleo de placa de 30 - 50 °C y a saber con un gradiente de enfriamiento en promedio
de 5 °C/min a 15 °C/min; mas preferiblemente en promedio de 7 °C/min a 12 °C/min y lo mas preferiblemente en
promedio de 8 °C/min a 10 °C/min. El gradiente de enfriamiento se debe entender aqui justo como que el gradiente de
calentamiento, por lo tanto como valor promedio hasta que la placa ha alcanzado aproximadamente 30 a 50 °C en el
nucleo, es asi p. ej. solo todavia 10 grados mas caliente que el entorno. El enfriamiento lento y controlado conduce a
placas especialmente resistentes. Se supone que el enfriamiento lento conduce a una buena fijacién de la orientacion
de las moléculas.

Preferentemente, la placa de PVC se conduce sobre un dispositivo de transporte a través del horno y el horno es un
horno de paso continuo. Un calentamiento y/o enfriamiento en el procedimiento continuo de este tipo es especialmente
economico, dado que en un horno de paso continuo se pueden implementar distintas zonas de calor con diferentes
temperaturas. Asi, por ejemplo, la temperatura en el horno se puede elevar o reducir de forma continua en la direccién
de transporte a través del horno, por lo que se pueden implementar gradientes uniformes para el calentamiento o
enfriamiento.

Preferentemente, el enfriamiento de la placa calentada se realiza en un horno de paso continuo. Aqui ventajosamente
también es posible prever diferentes rangos de temperatura a lo largo de la direccién de transporte de las placas a
través del horno, de modo que el gradiente de enfriamiento se mantiene lo mas uniforme posible, en tanto que por
ejemplo la diferencia de temperatura entre la placa y el entorno del horno se mantiene aproximadamente constante.
A este respecto, la temperatura dentro del horno disminuye ventajosamente a lo largo de la direccién de transporte de
la placa a través del horno (horno de enfriamiento). Cuando la placa ha abandonado el horno, tiene preferentemente
una temperatura similar a la temperatura ambiente, es decir, por ejemplo, solo 10 °C o 20 °C por encima de la
temperatura ambiente.

Segun la presente invencion se proporciona ademas un panel, que comprende una placa (en el marco de la descripcion
del panel, a continuacion se usan de forma sindnima los términos de placa y placa de soporte) a partir de policloruro
de vinilo, que se ha tratado preferentemente después de los procedimientos arriba explicados. Sobre la placa esta
fijada una lamina, donde la lamina es una lamina de PVC con un grosor de 0,04 a 0,2 mm y comprende un patron
decorativo impreso directamente sobre ella y esta prevista una lamina de polimero endurecida sobre la lamina de PVC.
A este respecto, la capa de polimero se basa preferiblemente en una resina polimerizable, como en particular una
resina de acrilato. En general, la capa de polimero endurecida presenta preferiblemente un gradiente de dureza segun
el documento WO 2008/061791 descrito al inicio del mismo solicitante. El tratamiento térmico de la placa de PVC se
lleva a cabo preferiblemente después de la aplicacion de la lamina (preferiblemente la lamina de PVC). La impresion
decorativa y la aplicacion de otras capas se realiza preferentemente después del tratamiento térmico de la placa de
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PVC provista con la lamina.

La placa de policloruro de vinilo se compone basicamente preferentemente de PVC rigido (también designado como
PVC-U), es decir, no comprende esencialmente ningin o ningun plastificante. Eso es valido para todos los
procedimientos y productos descritos aqui.

A diferencia del estado de la técnica mencionado al inicio DE 10 2006 058 655 A1, la presente invencién proporciona
un panel que no requiere un papel decorativo separado, dado que el patrén decorativo se imprime directamente sobre
la Iamina de PVC. La lamina de PVC tiene la ventaja de que se puede prescindir de laboriosos pretratamientos de la
placa de soporte (aunque los pretratamientos evidentemente son posibles, esto deberia ser deseable). En particular,
se puede prescindir de un laborioso lijado de la superficie de la placa de soporte y se puede suprimir igualmente
ventajosamente la aplicacion de la masilla e imprimacion, segun se necesita tipicamente en el estado de la técnica, al
usar una lamina de PVC con el espesor segun la invencion.

En una forma de realizacién preferida, la capa de polimero presenta un gradiente de dureza, de modo que la dureza
de la capa de polimero disminuye esencialmente continuamente con profundidad creciente, visto desde la superficie
de la capa de polimero. Una capa de este tipo con gradiente de dureza coopera ventajosamente con la lamina de PVC
relativamente blanda y logra entre otros una buena insonorizacion.

Ventajosamente la tinta de impresién utilizada para la impresion del patron decorativo contiene un disolvente y es
preferentemente una tinta de impresién UV. Las tintas de impresion de este tipo disuelven faciimente la superficie de
la 1amina de PVC, por lo que se produce un anclaje fijo de la tinta de impresién sobre la lamina. Al usar tinta UV
también se produce una reticulacién muy buena de la tinta con la superficie de la lamina de PVC. Por ello se prefieren
especialmente las tintas UV, dado que contienen disolventes reactivos, que se incorporan quimicamente en la red
posterior, como por ejemplo N-vinilcaprolactama.

Por ello, de forma preferida se usa una tinta de impresion polimerizable (tinta) para la impresion del patron decorativo,
en particular en base a resinas de acrilato y/o N-vinilcaprolactama polimerizables (de un diluyente reactivo liquido),
segun se ofrece por la empresa BASF. De manera llamativa, los solicitantes han constatado que se pueden alcanzar
propiedades de adhesiéon mejoradas del sistema de capas cuando no se utilizan las tintas de dispersiéon habituales
basadas en agua, sino, en lugar de ello, se utilizan tintas de impresién polimerizables. Esto es valido en particular en
la aplicacion preferida con una capa de polimero, en particular con gradiente de dureza. El 2 a 50, mas preferiblemente
5 a 40 y lo mas preferiblemente el 10 a 30% han resultado ser fracciones en peso apropiadas para la cantidad de
acrilato polimerizable y N-vinilcaprolactama en la tinta de impresién. Estos datos se refieren a la suma de acrilato y
N-vinilcaprolactama. La fraccion en peso de la N-vinilcaprolactama en la tinta de impresién es convenientemente, por
ejemplo, del 3 al 12%.

El efecto positivo es especialmente marcado cuando la tinta de impresion de la capa decorativa (es decir, del patrén
decorativo) y la capa de polimero se endurecen o polimerizan de forma conjunta (cuando la capa decorativa se imprime
directamente, como por ejemplo en la impresion digital, la capa decorativa se compone casi de la tinta de impresion).
Bajo el endurecimiento de una capa de polimero o de una tinta de impresion polimerizable (como acrilatos
polimerizables o tintas reactivas a UV en general) se entiende aqui la reaccion quimica que tiene lugar durante la
polimerizacion. Debido al endurecimiento conjunto (polimerizacién) de los componentes polimerizables (sistemas de
acrilato y/o N-vinilcaprolactama) de tinta de impresién y capa de polimero se produce una reticulacion quimica en la
superficie limite de las dos capas, por lo que se supone que la misma es responsable de la adhesion mejorada de las
capas.

Los componentes polimerizables, segin se usan preferiblemente en la presente invencion, comprenden como
componentes principales acrilatos, como en particular mondmeros, oligdmeros de acrilato y opcionalmente
fotoiniciadores, pero también N-vinilcaprolactama como diluyente reactivo liquido. La N-vinilcaprolactama se puede
afiadir a la tinta de impresion adicionalmente a los acrilatos como diluyente y se polimeriza junto con estos.
Alternativamente también es posible prescindir de los acrilatos y prever una cantidad correspondientemente mayor de
N-vinilcaprolactama, dado que la N-vinilcaprolactama misma se puede polimerizar. Los detalles para ello se conocen
por el experto en la materia a modo de ejemplo por el documento de la publicacién alemana DE 197 02 476 A1. En
formas de realizacién preferidas, los componentes polimerizables se componen por ello esencialmente de N-
vinilcaprolactama. Los fotoiniciadores, bajo el efecto de la radiacion, provocan una polimerizacién de los mondémeros
o bien de los oligémeros, por lo que la tinta de impresién se endurece rapidamente.

Preferentemente, la ldmina de PVC tiene un grosor de 0,05 a 0,15 mm, mas preferiblemente de 0,06 a 0,095 mm. Los
grosores (espesores) de este tipo se pueden procesar muy adecuadamente y en particular aplicarse adecuadamente
con una calandria. Por ejemplo, la lamina de PVC se puede aplicar directamente por medio de una calandria calentada,
de modo que se produce una conexién / fusion térmica de la lamina con la placa de soporte. El uso de un adhesivo
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adicional para fijar la lamina sobre la placa de soporte no se requiere entonces aunque, por supuesto, esto es posible
alternativa o adicionalmente.

Preferentemente la placa de policloruro de vinilo tiene una densidad de 900 a 2.500 kg/m3, preferentemente 1.000 a
2.200 kg/m®, mas preferiblemente de 1.300 a 1.950 kg/m® y lo mas preferiblemente de 1.350 a 1.500 kg/m3. Las
densidades de este tipo producen placas muy robustas y resistentes, que son ventajosas en particular al usar los
paneles como revestimiento de suelo. Ademas, estas placas permiten la formacion de elementos de enclavamiento o
acoplamiento en las aristas laterales de la placa, para poder conectar entre si en arrastre de forma p. ej. varias placas
similares.

Ha resultado ser ventajoso un espesor (grosor) para la placa de PVC (o placa de soporte) entre 3 y 20 mm,
preferiblemente entre 4 y 15 mm, mas preferiblemente entre 3 y 12 mm y lo mas preferiblemente entre 4 y 10 mm. Se
ha demostrado que estos rangos para los espesores de la placa de soporte proporcionan una estabilidad suficiente
durante el procedimiento de fabricacion y, ademas, ofrecen una absorcion del ruido de pasos suficientemente alta (al
usarse como revestimiento de suelo) y una estabilidad de forma del panel terminado.

En una forma de realizacion preferida, sobre la lamina de PVC esta prevista una capa que comprende una imprimacion
UV. Esta capa tiene preferentemente una masa por unidad de superficie de 1 a 20 g/m?, preferiblemente 2 a 15 g/m?,
y lo mas preferiblemente de 2 a 5 g/m2. El diacrilato de dipropilenglicol ha resultado ser un material apropiado, que
obtiene un buen efecto p. ej. en una cantidad de 2 g/m2. La imprimacion se aplica preferentemente sobre la tinta de
impresion y mejora asi la adhesion entre la tinta de impresién, base y la capa de polimero Se ha mostrado que en
particular en las zonas con menos tinta de impresion se mejora la adhesion mediante el uso de la imprimacion.

En general, la placa de PVC es preferiblemente una placa de PVC extruida.

En una forma de realizacién preferida, en la capa de polimero se embeben particulas resistentes a la abrasién, en
particular particulas de corindén, con un didametro medio de 10 a 100 um, preferiblemente 20 a 80 um, mas
preferiblemente 25 a 70 um y de forma especialmente preferida de 30 a 60 um. Gracias a las particulas resistentes a
la abrasion existe la posibilidad de aumentar considerablemente la vida util de un panel segun la invencion.

En una forma de realizacion preferida, el patron decorativo, que se ha aplicado basicamente preferiblemente
directamente por medio de un procedimiento de impresion digital sobre la Iamina de PVC, representa la Unica capa
decorativa del panel segun la invencion, es decir, no estan previstos otros papeles decorativos o laminas decorativas.
Por consiguiente, no existe ninguna necesidad de prever un papel decorativo separado o similares, lo que conduce a
una considerable reduccién de costes y simplificacion del procedimiento durante la fabricacion de un panel segun la
invencion.

Como se menciona al inicio, segun una forma de realizacion preferida de la invencion, la tinta de impresion de la capa
decorativa (del patron decorativo) se endurece (polimeriza) junto con la capa de polimero aplicada por encima,
preferentemente mediante una radiacién conjunta. De este modo, en la capa limite entre la tinta de impresion y la(s)
capa(s) de polimero aplicada(s) por encima, se produce parcialmente una reticulacién quimica de los polimeros
utilizados. Se ha mostrado que a este respecto se puede lograr una adhesiéon especialmente buena de la capa de
polimero sobre la capa de soporte.

Ademas, segun la presente invencion se proporciona un procedimiento para la fabricacién de un panel, en particular
de un panel de pared, techo o suelo. En este procedimiento, en una primera etapa de trabajo se proporciona una placa
(placa de soporte) de policloruro de vinilo, que se ha tratado preferentemente con uno de los procedimientos descritos
anteriormente (tratamiento térmico / tratamiento de atemperado). La placa presenta ademas preferentemente una
densidad de 900 a 2.500 kg/m?3. Alternativamente también se puede proporcionar una placa de PVC no tratada y
llevarse a cabo solo posteriormente el tratamiento térmico descrito arriba, por ejemplo, después de que algunas o
todas las otras capas se han aplicado sobre la placa. Sobre esta placa de soporte se aplica una lamina de PVC con
un grosor de 0,04 a 0,2 mm, preferentemente por medio de una calandria, y a continuacion se realiza preferentemente
el tratamiento térmico. Después del tratamiento térmico se imprime un patrén decorativo sobre la lamina de PVC.
Después de la impresion del patrén decorativo sobre la lamina de PVC se aplica una primera capa de polimero liquida
sobre la capa de imprimacion. En otra etapa se endurece la capa de polimero, preferentemente junto con la tinta de
impresion. Opcionalmente se puede aplicar al menos una segunda capa de polimero de forma liquida sobre la primera
capa de polimero todavia humeda, de modo que tiene lugar una mezcla parcial del medio de revestimiento. El
endurecimiento de la tinta de impresion y de la(s) capa(s) de polimero se puede realizar en una etapa del
procedimiento, pero también de forma sucesiva en dos etapas del procedimiento separadas. Con un curado o
endurecimiento de una capa de polimero se entiende en este caso la reaccidon quimica, que tiene lugar durante la
polimerizacién. De ello se puede diferenciar el secado de las capas de este tipo, en el que solo se reduce o retira el
contenido de agua.
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Preferentemente, la primera y la segunda capa de polimero se aplican de manera que la capa de polimero endurecida
presenta un gradiente de dureza, donde la dureza del revestimiento disminuye con profundidad creciente, visto desde
la superficie del revestimiento resultante. Este proceso se describe mas en detalle en el documento WO 2008/061791
A1 mencionado en primer lugar, de modo que aqui se prescinde de otros detalles.

Preferentemente se usa una calandria calentada, de manera que la lamina de PVC se suelda térmicamente con la
capa de soporte. De esta manera, la aplicacion y fijacion de la lamina se puede realizar de forma sencilla y segura en
una etapa del trabajo.

El patrén decorativo impreso directamente imita mas preferiblemente una superficie de madera, piedra o baldosa. La
lamina de PVC es basicamente preferiblemente monocolor o blanca. Esto ofrece un buen color de fondo para la
mayoria de las decoraciones usadas comercialmente.

A continuacion, las ventajas se deben explicar mas en detalle mediante dos ejemplos no limitantes (los ejemplos no
protegidos por las reivindicaciones no se deben considerar como parte de la invencion):

Ejemplo de referencia “Panel con impresion en huecograbado indirecta tradicional”

Una placa de soporte de PVC con un grosor de 4 mm, mediante un mecanismo de aplicacién por rodillos, se prevé en
primer lugar de una imprimacién a base de una dispersion acuosa de acrilato habitual en el mercado. En una siguiente
etapa se realiza el alisado de la placa de soporte de PVC mediante un mecanismo de aplicacion por rodillos, por medio
de una masilla a base de una dispersidon acuosa de acrilato, con un contenido de relleno elevado. A continuacion se
aplica una base de impresidon a base de una dispersion acuosa de acrilato mezclada con materiales de relleno y
pigmentos de color, por medio de un procedimiento de colada. Después de cada una de esas etapas de revestimiento
se realiza un secado intermedio a temperaturas de entre 80 y 200 °C. Las placas de soporte de PVC tratadas de ese
modo se le suministran a una maquina impresora, compuesta esencialmente por un rodillo de grabado (cilindro de
grabado) y un rodillo de goma para transferir la imagen de impresion, desde el cilindro de grabado hacia la placa. La
imagen de impresién se genera a través de tres aparatos de impresién conectados aguas abajo, donde mediante cada
aparato de impresion se aplica una tinta de impresién propia, compuesta por pigmentos de color y una dispersion
acuosa de acrilato. En el caso de la imitacion de una madera de nogal oscura se aplican por ejemplo 5 g/m? de tinta
de impresion. Sobre la capa de tinta de impresién, en un proceso posterior, una imprimaciéon UV usual en el comercio
se aplica mediante un mecanismo de aplicacion por rodillos. Finalmente, la aplicacion de la capa de polimero se realiza
segun se describe en el documento WO 2008/061791, para generar una capa de polimero con gradiente de dureza.

Ejemplo: “Panel en el que se imprime el patrén sobre una lamina de PVC”

Se usa una placa de soporte de PVC de espesor de 6 mm de PVC rigido y se aplica sobre ella una lamina de PVC
con un espesor (grosor) de 0,03 mm por medio de una calandria calentada, de modo que la lamina se suelda
térmicamente con la placa de soporte. La placa asi fabricada se somete a continuacion después del enfriamiento
intermedio a 30 - 50 °C, preferentemente al tratamiento térmico arriba descrito. Sobre la lamina de PVC fijada, por
medio de impresoras digitales, se genera la misma imagen decorativa que en el ejemplo 1. No obstante, a este
respecto se usa una tinta de impresion digital que contiene disolventes y que endurece por radiacion UV. Para producir
la imagen de impresién se necesita una cantidad de tinta de aproximadamente 2 g/mZ. La tinta se fija primero con
150 mJ/ecm? (mercurio). A continuacion tiene lugar la aplicacion de 2 g/m? de una primera capa que se endurece por
rayos UV, la cual mayormente contiene diacrilato de dipropilenglicol. Sobre esa capa no irradiada se aplica un
oligdmero que contiene enlaces dobles, mezclado con fotoiniciadores. El compuesto se irradia a continuacion con una
fuente de radiacion UV y se endurecen los componentes polimerizables. La capa de polimero resultante de ello
comprende la tinta de impresion y todas las capas situadas encima de la misma.

4. Descripcion de formas de realizacion preferidas
A continuacién, la invencion se explica mas en detalle mediante las figuras, donde:

la fig. 1a muestra esquematicamente una instalacion para el tratamiento térmico de una placa de PVC;

la fig. 1b muestra esquematicamente el desarrollo de temperatura en la instalacion;

la fig. 2 muestra una representacion esquematica de un panel 10 con una placa de soporte 12 de policloruro de
vinilo;

la fig. 3 muestra una instalacion para el revestimiento en vista esquematica; y

la fig. 4 muestra esquematicamente una estructura de ensayo para comparar paneles tratados y no tratados.

En la figura 1 se muestra esquematicamente una instalacion para el tratamiento térmico de una placa de PVC. La
instalacion se compone esencialmente de un horno 1, que en el ejemplo mostrado es un horno de paso continuo. El
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horno presenta un dispositivo de transporte 2, con el que las partes a tratar se mueven a través del horno en la
direccion de la flecha 3. Con la referencia 12 estan designadas las placas de PVC, que se transportan desde la
izquierda hacia la derecha a través del horno. Con la referencia 10 se designan aqui los paneles terminados, que
estan provistos ya con los revestimientos o ldminas, segun se describe abajo a modo de ejemplo. Los paneles 10
revestidos de este tipo se pueden someter a un tratamiento térmico, para tratar correspondientemente las
correspondientes placas de soporte 12 de los paneles 10. El horno 1 presenta siete zonas O1 a O7, en las que estan
presentes diferentes zonas. Evidentemente, la instalacion mostrada solo es puramente a modo de ejemplo y también
son posibles instalaciones con mas o menos zonas, asi como se plantean instalaciones con otros perfiles de
temperatura totalmente diferentes que los de aqui a modo de ejemplo. Las placas 12 o paneles 10 entran en la primera
zona O1 del horno. A este respecto, la temperatura dentro de la primera zona O1 asciende continuamente en la
direccién de transporte del horno.

El desarrollo de la temperatura o el perfil de temperatura dentro de las zonas individuales del horno esta representado
en la figura 1b. A este respecto, la temperatura esta reproducida en el eje vertical y el eje horizontal se corresponde
con el desarrollo a lo largo de la longitud del horno (LHomo). Las lineas a trazos indican la transicién entre las distintas
zonas O1 a O7. En el ejemplo representado, la temperatura dentro de la zona O1 asciende continuamente con una
velocidad de ascenso relativamente baja. EI motivo para ello consiste en que los paneles o placas tienen una
temperatura relativamente baja al entrar en el horno, como por ejemplo temperatura ambiente, y por ello las
temperaturas de horno ya relativamente bajas conducen a un calentamiento rapido de las placas, puesto que la
velocidad con la que se calienta el cuerpo depende basicamente de la diferencia de temperatura entre el cuerpo y el
aire p. ej. circundante. Como sabe el experto en la materia, a este respecto, grandes diferencias de temperatura
conducen a una transferencia de energia térmica mayor y por consiguiente a un calentamiento mas rapido del cuerpo.
Gracias a una eleccion apropiada del perfil de temperatura en la direccion de transporte del horno se puede controlar
por consiguiente el desarrollo temporal del calentamiento de las placas A este respecto, es deseable un calentamiento
lo mas homogéneo posible, es decir, un gradiente de calentamiento o enfriamiento lo mas uniforme posible durante el
tratamiento.

En la zona O2 aumenta la temperatura en la direcciéon de transporte relativamente mas intensamente que en la zona
0O1. En la zona O3 se mantiene constante la temperatura y las lacas o paneles se mantienen a la temperatura objetivo
deseada durante algunos minutos, durante el transporte a través de la zona O3. En la zona O4 se baja lentamente la
temperatura en el horno, visto en la direccion de transporte, segun se puede deducir del desarrollo relativamente plano
de la temperatura en la figura 2b. En las zonas siguientes O5 a O7, la temperatura cae luego aun mas, de modo que
las placas o paneles se enfrian lentamente a una temperatura cerca de la temperatura ambiente (como p. €j. 30 0 35
°C). La fase de enfriamiento es ventajosamente, segun se representa, mas larga que la fase de calentamiento, es
decir, el enfriamiento se deberia realizar preferentemente de forma relativamente lenta. Después de que las placas
han abandonado el horno, se pueden almacenar o procesar posteriormente a voluntad.

En la fig. 2 se representa un panel 10 que esta previsto con varias laminas o capas o se puede usar p. ej. como panel
de suelo. El panel 10 presenta una placa (placa de soporte) de PVC 12, que en sus aristas correspondientes presenta
conexiones de lenglieta - ranura que permiten conectar entre si paneles individuales 10. La placa de soporte esta
hecha de un PVC rigido extruido (PVC-U) y se puede tratar térmicamente p. €j. después de uno de los procedimientos
aqui descritos.

Por encima de la placa (de soporte) 12 esta dispuesta una lamina de PVC 17. Sobre el lado superior de la lamina 17
esta impreso un patrén decorativo (capa decorativa) 18, preferentemente por medio de un procedimiento de impresion
digital. Este patron decorativo puede representar un patrén a voluntad segun la aplicacion. Sobre la lamina de PVC y
capa decorativa esta previsto un sistema de capas de polimero 19 endurecible por medio de radiacion UV. La
representacion no es a escalay las capas estan representadas aqui a una distancia entre si no presente en el producto
real, a fin de hacerla visible de forma mas clara. En particular, la placa 12 es considerablemente mas gruesa que las
capas aplicadas sobre ella, a saber en el rango de varios mm, mientras que las capas aplicadas sobre ellas constituyen
en conjunto solo una fraccién de un mm.

A continuacién, mediante la fig. 3 se debe describir la fabricacion de un panel segun la invencién, o el procedimiento
requerido para ello. La fig. 3 muestra esquematicamente una instalacion de revestimiento para el revestimiento de
placas 12 o la fabricacion de paneles 10. Las placas 12 estan hechas de PVC rigido con un espesor de 4-8 mm y se
han sometido preferentemente anteriormente al tratamiento térmico aqui descrito. Pero, alternativamente el
tratamiento aqui descrito también se puede efectuar posteriormente en el panel terminado 10 o un producto intermedio.
Las placas 12 se guian sobre una instalacién de transporte por rodillos 21 a través de las distintas estaciones de la
instalacion de revestimiento. Las estaciones de revestimiento representadas no se deben entender de forma
concluyente, sino que sirven solo a modo de ejemplo para la explicacién del procedimiento segun la invencién y estan
representadas puramente esquematicamente. Antes, después y entre las estaciones mostradas pueden estar
previstas otras estaciones de mecanizado, como por ejemplo otras estaciones de secado, estaciones para la aplicacion
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de imprimaciones, estaciones para la aplicacion de masillas, etc. La primera estacion 30 debe representar una unidad
de calandria, con la que se aplica la lamina de PVC 17 sobre el lado superior de las placas 12. La lamina se desenrolla
de un rollo de suministro 31 y se fija por medio de un rodillo de calandria calentado 32 sobre el lado superior de las
placas 12. Un corte a medida de la lamina se realiza gracias a medios de corte apropiados, conocidos basicamente
por el experto en la materia.

En la estacion 60, por medio de la impresién digital se imprime una decoracién decorativa, como en particular una
decoracion de madera genuina, sobre la lamina de PVC 17. Después de la impresion se aplica una capa de polimero
en la estacion de revestimiento 70. La capa de polimero se aplica con un gradiente de dureza, de modo que la dureza
de la capa de polimero disminuye esencialmente continuamente con profundidad creciente, visto desde la superficie
de la capa de polimero. Con este fin en una primera unidad de revestimiento 71 se aplica una primera capa de polimero
en base a un sistema de acrilato polimerizable. Sobre esta primera capa de polimero en la estacién 72 se aplica otra
capa de polimero en la técnica de humedo sobre humedo. La segunda capa de polimero presenta, por ejemplo, una
mayor fraccion de enlaces dobles, segun se describe en detalle en la solicitud arriba mencionada respecto al gradiente
de dureza. Las dos capas de polimero se aplican en las estaciones 71y 72 con la técnica de hiumedo sobre humedo,
de modo que en la superficie limite de las dos capas se produce una mezcla parcial. En la estaciéon 73 se endurecen
de forma conjunta las dos capas de polimero bajo el efecto de radiacion UV.

Preferiblemente, la estacion 60 es una estacion de impresion digital y usa una tinta de impresion en base a un acrilato
polimerizable. En este caso es preferible que entre las estaciones 60 y 70 no tenga lugar un endurecimiento de la tinta
de impresion, sino en todo caso una etapa de secado intermedio, etapa en la que se le retira algo de humedad al
acrilato polimerizable de la tinta de impresién. En la estacion de endurecimiento 73 se endurecen entonces la tinta de
impresion y la primera y segunda capa de polimero de forma conjunta, lo que conduce a una superficie especialmente
resistente.

Comparacién de PVC estandar y PVC tratado térmicamente

El efecto del tratamiento térmico segun la invencién se ha examinado de forma experimental. Para ello se ha extruido
una placa de soporte de PVC con una densidad de 2.050 kg/m?3 en una extrusora de doble husillo. Esta placa se ha
provisto a continuaciéon con una capa decorativa de altas prestaciones y procesado formando paneles de suelo 510.
Los paneles fabricados de esta manera se han tendido, segun se ha esbozado en la figura 4, formando una superficie
de test de aprox. 2 x 4 m (“PVC estandar”) Para la comparacion, una placa extruida idénticamente después del
enfriamiento a aprox. 40 °C se ha calentado segun la invencion en un horno de nuevo a 85 °C y a continuacion se
enfria de nuevo lentamente (“PVC tratado térmicamente”). Luego se realizé el mismo revestido, fabricacion de panel
y tendido formando una segunda superficie de test, como en el caso de los paneles no tratados 510.

Ambas superficies de test se han irradiado en un area de aprox. 1 m? desde arriba con cuatro radiadores IR 501 (como
simulacién de radiacion solar a través de ventanas de embuticion profunda, p. €j. en un jardin de invierno). Los
radiadores calientan la superficie de los suelos o paneles con una velocidad de aprox. 1 °C/min hasta una temperatura
de superficie de aprox. 80 °C. Durante la irradiacion se ha medido y protocolizado el maximo abombado de los paneles.
Los resultados de este test estan reunidos en la tabla reproducida abajo.

PVC estandar PVC tratado

Inicio del abombamiento segun t en min.: 25 Ninguno
Inicio de abombamiento a temperatura en °C: 50 Ninguno
Abombamiento maximo en mm 9,46 Ninguno
Inicio de abombamiento a temperatura en °C: 68,6 Ninguno
Tmax durante el ensayo en °C 75,6 81
Duracién de la irradiacion en min 127 124

En el caso del PVC no tratado térmicamente (“PVC estandar”), el suelo tendido por debajo de las lamparas infrarrojas
501 comenzd a abombarse claramente después de 25 min a una temperatura de superficie de 50 °C. El abombamiento
se realiz6 en una gran superficie, segun esta indicado por el circulo 502 en la figura 4. El suelo de placas PVC tratadas
no mostré un abombamiento visible. El suelo no tratado (“PVC estandar”) alcanza su abombamiento maximo de 9,5
mm a una temperatura de superficie de 68,6 °C. El suelo de placas de PVC tratadas no mostré ninguna modificacion
a esta temperatura. El test se ha interrumpido después de 127 min y una temperatura de superficie de 81 °C.

En toda la zona examinada, el suelo de placas de PVC tratadas fue estable y no mostré comportamientos de
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abombamiento. Las temperaturas de superficie alcanzadas en el test se corresponden con aquellas que se pueden
alcanzar en la practica, cuando los suelos se exponen a radiacién solar directa, en particular en el caso de
decoraciones oscuras. Los problemas con el PVC estandar conducen en general a reclamaciones, de modo que una
serie de fabricantes de paneles indican en sus paneles que los productos “no son apropiados para p. €j. jardines de
invierno y lugares con radiacion solar directa”. Las placas tratadas segun la invencién no muestran problemas de este
tipo.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para el tratamiento de una placa de policloruro de vinilo (PVC), que comprende las siguientes etapas
en el orden indicado:

- facilitacion de una placa de PVC;

- calentamiento de la placa de PVC en un horno a al menos 70 °C, donde la placa se calienta con un gradiente de
calentamiento en promedio de 4 °C/min a 15 °C/min;

- enfriamiento de la placa calentada, donde la placa se enfria de forma controlada y a saber con un gradiente de
enfriamiento en promedio de 5 °C/min a 15 °C/min.

2. El procedimiento segun la reivindicacién 1, donde la placa se calienta a al menos la temperatura de transicion vitrea
y preferentemente a al menos 75 °C, mas preferiblemente a al menos 79 °C, mas preferiblemente a al menos 81 °C,
todavia mas preferiblemente a al menos 85 °C.

3. El procedimiento segun la reivindicacion 1 o 2, donde la placa se mantiene a la temperatura minima durante al
menos 3 minutos, mas preferiblemente al menos 5 minutos y lo mas preferiblemente al menos 10 minutos.

4. El procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde la placa se calienta con un gradiente
de calentamiento en promedio de 6 °C/min a 12 °C/min y lo mas preferiblemente en promedio de 7 °C/min a 10 °C/min.

5. El procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde la placa se enfria de forma controlada,
preferentemente en un horno de enfriamiento, y a saber con un gradiente de enfriamiento en promedio de 7 °C/min a
12 °C/min y lo mas preferiblemente en promedio de 8 °C/min a 10 °C/min.

6. El procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde la placa de PVC se guia sobre un
dispositivo de transporte a través del horno y el horno es un horno de paso continuo.

7. El procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde el enfriamiento de la placa calentada
se realiza en un horno de paso continuo.

8. El procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, donde la placa de PVC se provee, antes o
después del tratamiento térmico, con una lamina de PVC con un grosor de 0,04 a 0,2 mm.

9. Panel, en particular un panel de pared, techo o suelo, que comprende

una placa (12) de policloruro de vinilo tratada con un procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, y
una lamina (17) fijada sobre ella, donde la lamina (17) es una lamina de PVC con un grosor de 0,04 a 0,2 mm vy
comprende un patron decorativo (18) impreso directamente sobre ella y esta prevista una capa de polimero endurecida
(19) sobre la lamina de PVC.

10. Panel segun la reivindicacion 9, caracterizado porque la capa de polimero (19) presenta un gradiente de dureza,
de modo que la dureza de la capa de polimero disminuye esencialmente continuamente con profundidad creciente,
visto desde la superficie de la capa de polimero.

11. Panel segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 9 y 10, caracterizado porque la tinta de impresion
usada para la impresion del patrén decorativo (18) contiene un disolvente y es preferiblemente una tinta de impresion
uVv.

12. Panel segun la reivindicacion 11, caracterizado porque la tinta de impresion contiene un acrilato polimerizable
y/o N-vinilcaprolactama.

13. Panel segun la reivindicacion 12, caracterizado porque la tinta de impresién usada para la impresion del patron
decorativo (18) contiene un acrilato polimerizable y contiene N-vinilcaprolactama en una proporcion en peso (%) en la
tinta de impresién de 2 a 50, mas preferiblemente de 5 a 40 y lo mas preferiblemente de 10 a 30%.

14. Panel segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 9 a 13, caracterizado porque la tinta de impresioén y la
capa de polimero se han endurecido de forma conjunta, preferentemente por radiacion.

15. Panel segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 9 a 14, caracterizado porque la capa decorativa (18)
se ha aplicado por impresién digital.

16. Panel segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 9 a 15, caracterizado porque la lamina de PVC tiene
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un grosor de 0,05 a 0,15 mm, mas preferiblemente de 0,06 a 0,095 mm.

17. Panel o procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la placa (12) de
PVC presenta un espesor entre 3 y 20 mm, preferiblemente entre 4 y 15 mm, mas preferiblemente entre 3y 12 mmy
lo mas preferiblemente entre 4 y 10 mm.

18. Panel segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 9 a 17, caracterizado porque sobre la lamina PVC (17)
esta prevista una capa que comprende una imprimaciéon UV.

19. Panel segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la capa que comprende una
imprimacion UV (14) tiene una masa por unidad de superficie de 1 a 15 g/m?, preferiblemente una masa por unidad
de superficie de 1,5 a 10 g/m?, de forma especialmente preferida una masa por unidad de superficie de 2 a 5 g/m?.

20. Panel o procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la placa (12) de
PVC es una placa de PVC extruida.

21. Panel segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 9 a 20, caracterizado porque la Iamina de PVC (17)
esta soldada o esta pegada térmicamente con la placa.

22. Panel segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 9 a 21, caracterizado porque en la capa de polimero
estan previstas particulas resistentes a la abrasién, donde las particulas resistentes a la abrasion presentan
preferentemente un diametro medio de 10 a 150 um, preferiblemente 20 a 80 ym, mas preferiblemente 25 a 70 um y
de forma especialmente preferida de 30 a 60 uym y estan hechas ademas preferiblemente de corindon.

23. Panel segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 9 a 22, caracterizado porque la capa de polimero (19)
se basa en uno o de varios de los siguientes acrilatos: diacrilato de 1,6-hexanodiol, acrilato de poliéster, éster de acido
acrilico de poliuretano y diacrilato de dipropilenglicol.

24. Panel segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 9 a 23, caracterizado porque junto al patron decorativo
(18) sobre la lamina de PVC (17) no estan colocadas otras capas decorativas, en particular ningin papel decorativo o
lamina decorativa.

25. Procedimiento para la fabricacién de un panel, en particular un panel de pared, techo o suelo, que comprende las
etapas siguientes:

realizacién de un procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, donde antes o después del
tratamiento térmico se aplica una lamina de PVC con un grosor de 0,04 a 0,2 mm sobre la placa de PVC;
impresion de un patron decorativo directamente sobre la lamina de PVC;

aplicacion al menos de una primera capa de polimero sobre la lamina de PVC; y

endurecimiento de la capa de polimero.

26. Procedimiento segun la reivindicacion 25, caracterizado porque una segunda capa de polimero liquida se aplica
sobre la primera capa de polimero todavia humeda, de modo que tiene lugar una mezcla parcial de las capas de
polimero y las dos capas de polimero se endurecen de forma conjunta, de modo que la capa de polimero definitiva
endurecida presenta un gradiente de dureza, donde la dureza del revestimiento disminuye con profundidad creciente,
visto desde la superficie del revestimiento resultante.

27. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones del procedimiento anteriores 25 o 26, caracterizado
porque para la aplicacion de la lamina de PVC se usa una calandria calentada, de manera que la lamina de PVC se
suelda térmicamente con la placa de soporte.

28. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones del procedimiento anteriores 25 a 27, caracterizado
porque el patrén decorativo se imprime directamente sobre la lamina de PC por medio de impresion digital.

29. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones del procedimiento anteriores 25 a 28, caracterizado
porque la lamina de PVC tiene un grosor de 0,05 a 0,15 mm, mas preferiblemente de 0,06 a 0,095 mm.

30. Panel o procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 9 a 29, caracterizado porque el patrén
decorativo impreso directamente imita una superficie de madera, piedra o baldosa.

31. Panel o procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la placa (12) de
policloruro de vinilo no contiene un plastificante.
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32. Panel o procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la placa (12) de
policloruro de vinilo esta hecha de PVC rigido (PVC-U).
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