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DESCRIPCION
Métodos de bordes de baldosas
Referencia cruzada a solicitudes relacionadas

Esta solicitud reivindica prioridad, y el beneficio en virtud 35 U.S.C. § 119(e) de la Solicitud de Patente Provisional US-
62/005.733, presentada el 30 de mayo de 2014

Antecedentes
1. Campo de la invencién

Las realizaciones de esta descripcién se refieren a sistemas y métodos de baldosas y, més particularmente, a sistemas
y métodos para aplicar revestimientos al borde de una baldosa.

2. Descripcion de la técnica relacionada

Se conoce una variedad de sistemas y métodos de baldosas. En general, la baldosa es un material manufacturado
utilizado para cubrir suelos, paredes, techos, y otras areas similares. En muchas situaciones, la baldosa puede
proporcionar una apariencia, textura, tacto, u otra caracteristica de superficie deseable que es dificil o imposible de
conseguir por otros medios. Las baldosas suelen estar hechas de materiales ceramicos, aunque pueden estar hechas
de una variedad de otros materiales tales como madera, piedra, metal, y vidrio.

Los azulejos estan disponibles en una variedad de formas. Ademas, las baldosas estan disponibles con una variedad
de perfiles laterales. Como se ha mostrado en la figura 1, por ejemplo, las baldosas estan disponibles en un disefio
estandar 100 que tiene cuatro bordes rectos 105. Estos mosaicos estdndar 100 son comunes en el mercado.

Como se ha mostrado en la figura 2, también hay disponibles baldosas con un disefio 200 de canto redondeado. Estas
baldosas 200 de canto redondeado tienen uno o més bordes 205 de canto redondeado. Los bordes 205 de canto
redondeado pueden ser bordes redondeados, convexos en uno o més lados de la baldosa 200. Las baldosas de canto
redondeado son Utiles para varios propésitos, incluyendo crear una transicién estéticamente agradable entre la
baldosa y una pared en la que estd montada la baldosa, por ejemplo. Tal transicién puede ser deseable cuando un
patrén de baldosa en una pared no se extiende hasta el final de la pared y, por lo tanto, se desea una progresioén
desde el patrén de baldosa hasta la pared. La baldosa de canto redondeado también proporciona un borde liso,
redondeado, y deseable para las baldosas ubicadas en la parte superior de una pared, en las esquinas, cerca de las
escaleras, alrededor de las encimeras, en los alrededores de la bafiera y otras areas similares.

Para fabricar baldosas de canto redondeado, la baldosa puede ser o bien presionada su forma deseada o bien cortada
de la baldosa de campo para proporcionar un borde redondeado liso. Por lo general, no se prefiere el prensado, ya
que esto comUnmente conduce a problemas con la aplicacién excesiva o insuficiente de la decoracién en el borde
redondeado. Si bien a menudo se prefiere cortar el borde de canto redondeado, cortar de la baldosa de campo y
posteriormente redondear el borde expone la base de la baldosa subyacente sin decoracién. Por lo tanto, el borde
expuesto debe ser decorado para que coincida con el disefio de la cara de la baldosa. Si la decoracién es realizada
con esmaltes y tintas ceramicas, sera necesario volver a cocer el azulejo en un horno. Esto crea problemas de
desajuste de colores y sombreados porque la decoracién en la superficie superior 210 de la baldosa 200 es cocida
dos veces. Por consiguiente, para intentar evitar tales problemas, la decoraciéon puede ser realizada pulverizando
manualmente multiples capas de pintura sobre el borde de la baldosa. A diferencia de los esmaltes y las cerdmicas,
la pintura no necesita ser cocida en un horno. La pintura a menudo incluye un revestimiento base monocromatico méas
un revestimiento moteado o punteado y una capa transparente protectora opcional. El revestimiento moteado es
utilizado para simular el aspecto o el disefio de la cara de la baldosa. La pintura pulverizada es entonces curada al
aire o curada con calor en secadores calientes. Este proceso tiene varias desventajas. El documento
ITMO20120118A1 describe un proceso para fabricar una baldosa de canto redondeado en el que el método
proporciona cortar una baldosa de campo en una forma de canto redondeado, por lo que el corte pone al descubierto
la base sin decorar de la baldosa, siendo dicha baldosa de campo una baldosa cocida con una decoracién en la parte
superior de esta baldosa; revestir al menos uno de los revestimientos de unién o un revestimiento de base en el borde
de la baldosa de canto redondeado; curar al menos uno de los revestimientos de unién o el revestimiento de base;
imprimir un revestimiento decorativo que comprende medios de impresién en un borde de canto redondeado de la
baldosa de canto redondeado; curar los medios de impresion.

Primero, la pintura moteada casi siempre proporcionard un acabado diferente al disefio existente en la superficie
superior de |la baldosa, lo que hace la baldosa de canto redondeado estéticamente indeseable. En segundo lugar, el
proceso de cargar manualmente baldosas cortadas en carros, mezclar la pintura, pulverizar multiples revestimientos
sobre baldosas y mover carros dentro y fuera de las secadoras es una mano de obra muy intensiva y afiade costes
de mano de obra y tiempo significativos al proceso de fabricacion. En tercer lugar, es necesario tefiir la pintura y crear
y controlar una gran cantidad de recetas de colores si un fabricante desea intentar combinar una gran cantidad de
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disefios de baldosas. En cuarto lugar, el curado por aire o por calor lleva mucho tiempo, lo que ralentiza la produccién.
Estos son solo algunos ejemplos de los inconvenientes presentes en el estado actual de la técnica. Ademas, estas
deficiencias estan presentes durante la fabricacidén de diferentes tipos de baldosas con bordes no rectos (tales como
baldosas con bordes biselados), no solo con bordes redondeados.

Un problema que surge con las baldosas biseladas decoradas, o con otras baldosas que tienen una superficie rebajada
en su perimetro o en una parte de su perimetro, es que las técnicas de decoracién comunes para crear el disefio en
la cara de la baldosa, tal como la impresién en huecograbado o la serigrafia, pueden no ser capaces de imprimir en
las partes rebajadas en el perimetro con una calidad aceptable. Por esta razén, a menudo tales porciones rebajadas
no se imprimen con un disefio o patrén en absoluto, y en cambio tienen el color basico, practicamente uniforme de la
baldosa. También surgen problemas similares con baldosas que tienen bordes rectos o perpendiculares, por ejemplo,
con azulejos o baldosas donde un usuario desea exponer el borde lateral de la baldosa, p. €], en los limites de una
superficie inclinada.

Por lo tanto, lo que se necesita es un proceso de fabricaciéon de azulejos y baldosas que proporcione un borde de
canto redondeado, u otro borde no recto, una parte perimetral rebajada de una baldosa, o incluso un borde recto de
una baldosa, que coincida con el resto de la baldosa, y lo hace de manera eficiente. Es a estas necesidades a las que
estan dirigidas principalmente las realizaciones de esta descripcion.

Resumen

Descritas brevemente, las realizaciones de esta descripcién incluyen una baldosa con un borde de canto redondeado,
u otro borde decorativo, y métodos de fabricacién y utilizacién de tal baldosa. Durante la fabricacién, una baldosa
puede ser colocada en un transportador y cortada en forma de canto redondeado. Si la baldosa estd mojada, puede
entonces ser secada. Después del secado, se puede imprimir un disefio que coincida con el disefio de la parte superior
de la baldosa, u otro disefio, en el borde de canto redondeado con una o mas impresoras. La tinta de la impresora
puede ser entonces curada. Finalmente, las baldosas pueden ser clasificadas y empaquetadas. Este proceso puede
producir una baldosa con una combinacién de color/disefio casi perfecta entre el borde de canto redondeado u otro
borde decorativo y la parte superior de la baldosa. Esto también proporciona un proceso de fabricacién de baldosas
que es simplificado significativamente en comparacién con los métodos conocidos. Por supuesto, las operaciones
intermedias y la reorganizaciéon de las operaciones mencionadas anteriormente son posibles y estan contempladas
por esta descripcion.

La presente invencidn se refiere a un método para fabricar una baldosa de canto redondeado segun la reivindicacion
1, que comprende imprimir un revestimiento decorativo que comprende medios de impresiéon en un borde de canto
redondeado de la baldosa de canto redondeado y curar los medios de impresién. En algunas realizaciones, los medios
de impresién comprenden tinta curable por radiacién. En algunas realizaciones, el método para fabricar una baldosa
de canto redondeado comprende ademas revestir al menos una de un revestimiento de unién o un revestimiento base
en el borde de canto redondeado de |la baldosa de canto redondeado y curar al menos uno del revestimiento de unién
o el revestimiento base.

El método para fabricar una baldosa de canto redondeado comprende ademés revestir con un revestimiento protector
en el borde de canto redondeado de la baldosa de canto redondeado y curar el revestimiento protector. En algunas
realizaciones, el proceso de curado comprende exponer los medios de impresién a una lampara de radiacion. En
algunas realizaciones, el método comprende ademas cortar en hiumedo una baldosa para formar la baldosa de canto
redondeado, perfilar la baldosa para proporcionar un borde redondeado liso a la baldosa de canto redondeado, secar
la baldosa de canto redondeado después de cortar en hiumedo, y clasificar y empaquetar la baldosa después del
proceso de curado. En algunas realizaciones, la baldosa es transportada en un sistema de transporte en linea durante
el corte en himedo, el secado, la impresion, y el curado.

En algunos aspectos de la presente descripcién se refieren a un sistema para fabricar una baldosa de canto
redondeado, que comprende un primer puesto de impresién configurado para imprimir un revestimiento decorativo,
sobre un borde de canto redondeado de una baldosa de canto redondeado, y un primer puesto de curado para curar
el revestimiento decorativo. En algunas realizaciones el sistema puede comprender ademas un primer puesto de
revestimiento configurado para revestir al menos uno de un revestimiento de unién o un revestimiento base sobre el
borde de canto redondeado de la baldosa de canto redondeado, y un segundo puesto de curado para curar al menos
uno del revestimiento de unién o del revestimiento base. En algunas realizaciones, el sistema puede incluir ademéas
un segundo puesto de revestimiento configurado para revestir con un revestimiento protector sobre el borde de canto
redondeado de la baldosa de canto redondeado, y un tercer puesto de curado para curar el revestimiento protector.
En algunas realizaciones, el sistema comprende ademas un puesto de corte configurado para cortar en hiumedo el
borde de canto redondeado en la baldosa de canto redondeado, una camara de secado configurada para secar la
baldosa de canto redondeado, y un puesto de clasificacién y empaquetado configurado para clasificar y empaquetar
la baldosa de canto redondeado para su envio. En algunas realizaciones, el sistema puede incluir por separado un
puesto de perfilado para perfilar la baldosa para proporcionar un borde redondeado liso a la baldosa de canto
redondeado, o el perfilado puede ser realizado por el puesto de corte o la cdmara de secado. En algunas realizaciones,
el sistema comprende ademas un sistema de transporte para transportar la baldosa al sistema de corte, la cdmara de
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secado, el primer puesto de impresion, y el primer puesto de curado, el sistema de transporte esté configurado de tal
modo que la baldosa permanece en un transportador durante el corte, el secado, la impresién y el curado. En algunas
realizaciones, el primer puesto de impresién comprende una o mas impresoras de chorro de tinta. En algunas
realizaciones, las impresoras de chorro de tinta que imprimen medios de impresién comprenden tinta curable por
radiacién. En algunas realizaciones, el puesto de curado comprende una o mas lamparas de radiacién. En algunas
realizaciones, el sistema comprende ademas un segundo puesto de impresién. En algunas realizaciones, el sistema
esta configurado para transportar la baldosa desde el primer puesto de curado al segundo puesto de impresién. En
algunas realizaciones, el sistema esta configurado para transportar la baldosa desde el segundo puesto de impresion
a un segundo puesto de curado.

La presente invencién también se refiere a una baldosa segun la reivindicacién 11. En algunas realizaciones, la
baldosa comprende ademés un segundo revestimiento impreso sobre el borde decorativo y curado. En algunas
realizaciones, el segundo revestimiento es un revestimiento decorativo. En algunas realizaciones, la baldosa
comprende ademés un tercer revestimiento impreso sobre el borde decorativo y curado.

Estas y otras realizaciones de esta descripciéon se han descrito en la Descripcién Detallada siguiente y las figuras
adjuntas. Otras realizaciones y caracteristicas de las realizaciones de esta descripcién resultaran evidentes para los
expertos en la técnica tras revisar la siguiente descripcién de las realizaciones de esta descripcién en concierto con
las figuras.

Breve descripcion de los dibujos

Diversas caracteristicas y ventajas de esta descripciéon pueden entenderse mas facilmente con referencia a la siguiente
Descripcidn Detallada tomada junto con las figuras de los dibujos adjuntos, en las que nimeros de referencia similares
designan elementos estructurales similares, y en los que:

la figura 1 representa una baldosa estdndar o de campo.
La figura 2 representa una baldosa de canto redondeado convencional.

La figura 3 representa la baldosa estdndar o baldosa de campo de la figura 1 cortada en forma de canto redondeado,
segun algunas realizaciones de esta descripcién.

La figura 4 representa un proceso convencional para fabricar baldosas de canto redondeado.

La figura 5 representa un proceso para fabricar baldosas de canto redondeado, segln algunas realizaciones de esta
descripcién.

La figura 6 representa un proceso para fabricar baldosas de canto redondeado, segln algunas realizaciones de esta
descripcién.

La figura 7 representa una baldosa redondeada, segln algunas realizaciones de esta descripcion.

La figura 8 representa una vista despiezada ordenadamente de una baldosa de canto redondeado, segln algunas
realizaciones de esta descripcion.

Descripcion detallada

Para facilitar una comprensién de los principios y caracteristicas de las diversas realizaciones de la invencién, a
continuacién se han explicado diversas realizaciones ilustrativas.

También debe tenerse en cuenta que, como se ha utilizado en la memoria descriptiva y las reivindicaciones adjuntas,
las formas singulares “un”, “una”y “el” incluyen referencias en plural a menos que el contexto indique claramente lo
contrario. Por ejemplo, se pretende que la referencia a un componente también incluya la composicién de una
pluralidad de componentes. Las referencias a una composicidén que contiene “un” constituyente pretenden incluir otros

constituyentes ademas del mencionado.

También, al describir las realizaciones ejemplares, se recurrird a la terminologia en aras de la claridad. Se pretende
que cada término contemple su significado méas amplio tal como lo entienden los expertos en la técnica e incluya todos
los equivalentes técnicos que operan de manera similar para lograr un propésito similar. Ademas, cuando se utilizan
los términos “canto redondeado” o “baldosa de canto redondeado”, estos términos pueden contemplar baldosas con
otros tipos de bordes no rectos conocidos en la técnica, tales como bordes biselados, por ejemplo.

Los intervalos pueden ser expresados en la presente memoria a partir de “alrededor de” o “aproximadamente” o
“sustancialmente™ un valor particular y/o hasta “alrededor de” o “aproximadamente” o “sustancialmente” otro valor
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particular. Cuando tal intervalo es expresado, otras realizaciones ejemplares incluyen desde un valor particular y/o
hasta el otro valor particular.

Por “que comprende” o “que contiene” o “que incluye” se entiende que al menos el compuesto, el elemento, la
particula, o la operaciéon del método mencionado esta presente en la composicién o el articulo o el método, pero no
excluye la presencia de otros compuestos, materiales, particulas, operaciones del método, incluso si los otros
compuestos, materiales, particulas, operaciones del método tienen la misma funcién que la que se nombra.

También ha de entenderse que la mencién de una o mas operaciones del método no excluye la presencia de
operaciones del método adicionales u operaciones del método de intervencion entre aquellas operaciones
expresamente identificadas. De manera similar, también ha de entenderse que la mencién de uno 0 mas componentes
en una composicién no excluye la presencia de componentes adicionales a los identificados expresamente.

Los materiales descritos como componentes de los diferentes elementos de la invencion estan destinados a ser
ilustrativos y no restrictivos. Se pretende que muchos materiales adecuados que realizarian la misma funcién o una
funcién similar a los materiales descritos en la presente memoria estén incluidos dentro del alcance de la invencién.
Tales otros materiales no descritos en la presente memoria pueden incluir, pero no estéan limitados a, por ejemplo,
materiales que se han desarrollado después del tiempo del desarrollo de la invencién.

Para facilitar la comprensiéon de los principios y caracteristicas de esta descripcién, a continuacién se explican
diferentes realizaciones ilustrativas. En particular, se han descrito diferentes realizaciones de esta descripcién como
baldosas y también sistemas y métodos para fabricar baldosas. Sin embargo, algunas realizaciones de la invencién
pueden ser aplicables a otros contextos, y se han contemplado realizaciones que emplean estas variaciones. Por
ejemploy sin limitacién, algunas realizaciones de la invencidén pueden ser aplicables a diferentes tipos de cubiertas de
superficie, bordes redondeados, bordes rectos, bordes en angulo, u otras aplicaciones en conjunto. Por consiguientes,
cuando se utilizan términos tales como “baldosa” o “redondeado” o “biselado” o términos relacionados a lo largo de
esta descripcion, se entendera que otros dispositivos, entidades, objetos, formas, o actividades pueden tomar el lugar
de estos en diferentes realizaciones de la invencion.

Como se ha descrito anteriormente, un problema con las baldosas y los procesos de fabricacion de baldosas
existentes, especialmente aquellos que abarcan bordes decorativos, tales como bordes redondeados no rectos, es
que tales bordes tendran indeseablemente un acabado diferente al de la parte superior de la baldosa. Ademas, los
procesos de fabricacion que producen estas baldosas son ineficientes, ya que requieren varias operaciones manuales
y la utilizacién de diferentes pinturas y otros revestimientos con largos tiempos de secado.

Sin embargo, la presente descripcién describe baldosas y métodos de fabricacién de baldosas que resuelven estos
problemas. Especificamente, una baldosa puede ser colocada en un transportador y cortada en forma de canto
redondeado. Dado que el corte puede ser un proceso de corte en hiumedo, la baldosa puede entonces ser secada.
Segun algunas realizaciones, después del secado, se puede aplicar un revestimiento base y/o un revestimiento de
unién al borde de la baldosa de canto redondeado por un puesto de revestimiento, que puede entonces ser curado
por un puesto de curado. Después de secar y, opcionalmente, revestir y curar, se puede imprimir un disefio que
coincida con el disefio en la parte superior de la baldosa sobre el borde decorativo, tal como en el borde de canto
redondeado, con un cabezal de impresién posicionado en un angulo particular. La tinta de la impresora puede ser
curada. Estas operaciones pueden ser realizadas sin quitar la baldosa del transportador. Segun algunas realizaciones,
se puede afiadir un segundo revestimiento, tal como un revestimiento protector, a la baldosa de canto redondeado y
posteriormente curar mediante un puesto de curado. Finalmente, las baldosas pueden ser clasificadas vy
empaquetadas. Este proceso produce una baldosa con una combinacidn de color y disefio casi perfecta entre el borde
de canto redondeado y la parte superior de la baldosa, donde se desee. Este proceso también proporciona un método
para fabricar baldosas que es simplificado significativamente en comparacién con los métodos conocidos.

Ventajosamente, las realizaciones de la presente descripcién pueden utilizar impresoras para imprimir uno o mas
medios de impresién, que pueden incluir tinta, en el borde decorativo, tal como en el borde de canto redondeado de
la baldosa. En algunas realizaciones, los medios de impresién, o tintas decorativas, pueden incluir una o més tintas
curables por radiacién aplicadas en una o méas capas. Méas especificamente, los medios de impresién pueden incluir
un revestimiento base curable por radiacién, un revestimiento decorativo curable por radiacién y, opcionalmente, un
revestimiento protector curable por radiacién. Los medios de impresion y las tintas pueden ser curados después de
aplicar cada capa, después de aplicar algunas capas, o después de aplicar todas las capas. Estas tintas curables por
radiacién proporcionan varias ventajas. Por ejemplo, se secan rapidamente cuando son expuestas a lamparas de
radiacién, permiten una combinacién de color y disefio mas precisa que las pinturas convencionales, y son faciles de
aplicar con el equipo adecuado. Ademas, hay cero emisiones de VOC y de disolvente asociadas con los medios de
impresién curables por radiacién 100 % sélidos. En algunas realizaciones, el revestimiento base y/o el revestimiento
protector se pueden aplicar mediante técnicas distintas de la impresién, tales como, por ejemplo, mediante
revestimiento con rodillo y/o revestimiento por pulverizacién, mientras que el revestimiento decorativo se aplica
mediante impresién como se ha descrito en la presente memoria. Las tintas decorativas pueden estar basadas en
monoémeros y oligbmeros de acrilato, curables por UV, y pueden estar disponibles en multiples colores, por ejemplo,
cian, magenta, amarillo y negro.
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Como se ha descrito anteriormente, la figura 1 muestra una baldosa estandar 100 y la figura 2 muestra una baldosa
200 de borde de canto redondeado. Comparando las figuras 1y 2, se puede ver que una diferencia entre las baldosas
es que la baldosa 200 de borde de canto redondeado tiene un borde 205 de canto redondeado. Como se ha tratado
anteriormente, el borde 205 de canto redondeado puede ser deseable en muchos escenarios, incluso en areas de
transicién entre una baldosa y una pared, en las esquinas, en los alrededores, etc.

Para fabricar una baldosa de canto redondeado, se puede cortar una baldosa 100 de campo o estandar en forma de
canto redondeado. En otras palabras, un borde de la baldosa 100 de campo se puede cortar en una forma convexa,
redondeada para formar una baldosa 200 de canto redondeado. Si bien este proceso proporciona la forma deseada
por los fabricantes y usuarios finales, el corte también pone al descubierto la base sin decorar de la baldosa 315, como
se ha mostrado en la figura 3. La baldosa 200 de canto redondeado también puede ser mas pequefia que la baldosa
100 de campo vy, por lo tanto, la baldosa 100 de campo puede ser cortada en una o mas baldosas 200 de canto
redondeado.

La figura 3 muestra una baldosa 100 de campo que ha sido cortada en forma de canto redondeado. Como se ha
mencionado anteriormente, la baldosa 300 de canto redondeado cortada tiene una base 315 sin decorar. La base 315
sin decorar es la parte del ncleo que antes era interior de la baldosa que ahora esta expuesta porque el borde de la
baldosa 105 ha sido cortado. La base 315 sin decorar, por lo tanto, no tiene pintura ni acabado. Asimismo, como
también se ha mostrado en la figura 3, el corte pondré al descubierto secciones transversales de cualquier capa de
esmalte, tal como engobe 320, esmalte 325, y sobre esmalte protector 330 que se aplicaron a la baldosa estandar 100
antes del corte.

Para asegurar que el borde 305 de canto redondeado coincide en apariencia con la parte superior de la baldosa, un
fabricante puede aplicar un acabado al borde 305 de canto redondeado después del corte. Preferiblemente, cuando
se desee, este acabado coincidira con el acabado en la parte superior 310 de la baldosa 300, o se acercara lo méas
posible. Esto hace que el azulejo sea uniforme, lo que resulta atractivo para los posibles compradores.

En el pasado, durante la fabricacién, la pintura se aplicaba manualmente a los bordes redondeados 305 de las
baldosas 300 con cepillos o pistolas de pulverizacion, por ejemplo. Como se ha tratado con mas detalle a continuacion,
este proceso requiere mano de obra intensiva y consume mucho tiempo. Ademas, la pintura rara vez da como
resultado una combinacién casi perfecta entre la pintura seca en el borde 305 de canto redondeado y el acabado en
la parte superior 310 de la baldosa 300. Las realizaciones de la presente descripcidn, sin embargo, utilizan impresoras
para imprimir el mismo gréafico utilizado en la parte superior 310 de la baldosa 300 sobre el borde 305 de canto
redondeado. Esto da como resultado una mejor coincidencia entre el acabado del borde 305 de canto redondeado y
la parte superior 310 de la baldosa 300, y también es mas eficaz.

La figura 4 muestra un diagrama de flujo de un proceso 400 de fabricacién conocido para baldosas de canto
redondeado. En este proceso, las baldosas 100 de campo son cargadas sobre un transportador en la operacién 405.
Las baldosas 100 de campo son entonces cortadas o fresadas en la operaciéon 410. Después de cortar o fresar, las
baldosas cortadas son cargadas manualmente sobre un carro en la operaciéon 415. El carro es entonces llevado a una
secadora o camara de secado en la operacién 420. Las baldosas secas son entonces pintadas manualmente en la
operacién 425. Dado que la pintura estd himeda, las baldosas son llevadas de nuevo a la camara de secado y secadas
nuevamente en la operacién 430. Este proceso de pintado y secado puede repetirse tantas veces como sea necesario
para aplicar y secar el nimero deseado de capas de pintura y/o de revestimiento protector. Este proceso puede
requerir mucho tiempo y mano de obra, ya que incluye pintura manual, tiempos de secado prolongados de hasta veinte
minutos o mas por periodo de secado, y movimiento manual de las baldosas. Después de finalizar los ciclos de pintura
y secado, las baldosas son llevadas un puesto de clasificacién y empaquetado donde pueden ser clasificadas y
empaquetas para su envio en la operacién 435. Desafortunadamente, sin embargo, el proceso descrito anteriormente
a menudo produce bordes redondeados de las baldosas acabadas con un acabado diferente al resto de las baldosas
debido a las deficiencias del proceso de pintura y secado.

La presente descripcién puede proporcionar varias ventajas sobre el proceso conocido descrito anteriormente con
referencia a la figura 4, asi como otros procesos de fabricacién conocidos. Especificamente, los sistemas y métodos
de la presente descripcién pueden reducir el nUmero de operaciones manuales necesarias para fabricar baldosas de
canto redondeado, pueden acelerar el proceso de fabricacién, y pueden producir un producto final de mayor calidad.

La figura 5 muestra un diagrama de flujo de un proceso 500 de fabricacién para baldosas de canto redondeado segun
algunas realizaciones de esta descripcién. En un proceso ejemplar, las baldosas 100 de campo son cargadas sobre
un sistema 560 de transporte en el puesto 565 de carga/descarga de baldosas en la operacién 505. El sistema 560 de
transporte transporta las baldosas 100 de campo a través de un puesto 570 de corte en himedo o fresado en la
operacién 510. Este corte o fresado puede incorporar el borde de canto redondeado, u otro borde, en la baldosa 300.
Después de cortar o fresar, y ahora en forma de canto redondeado, las baldosas 300 pueden permanecer en el sistema
560 de transporte y el sistema 560 de transporte puede transportar las baldosas a través de una camara 575 de secado
en la operacién 515. En algunas realizaciones, la cAmara de secado puede ser una cdmara de secado en linea, lo que
permite que las baldosas se muevan a través de la cdmara sin detenerse. Las baldosas pueden ser transportadas

6



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 3030115 T3

entonces por el sistema 560 de transporte a través de uno o mas puestos 580 de impresidn. El puesto 580 de impresién
puede comprender impresoras que imprimen una o més capas de medios de impresidén, que pueden incluir tinta(s)
curables por radiacion, en el borde de canto redondeado de la baldosa en la operacién 520. Después de la impresién,
las tintas curables por radiacién pueden ser curadas exponiendo las tintas a lamparas de radiacién en uno o mas
puestos 585 de curado en la operacién 525. Si se desea aplicar una o mas capas adicionales de medios de impresién
en la parte superior de las baldosas, se pueden colocar en serie multiples puestos 580 de impresién y puestos 585 de
curado. Alternativamente, el sistema 560 de transporte puede tener una trayectoria de desvio opcional, o bucle, para
redirigir las baldosas a través del puesto 580 de impresién y del puesto 585 de curado tantas veces como se desee o
sea necesario. Después de finalizar la impresién 520 y el curado 525, las baldosas son llevadas a un puesto 590 de
clasificacién y envasado donde pueden ser clasificadas y empaquetadas para su envio en la operacién 530.

La figura 6 muestra un diagrama de flujo de un proceso 600 de fabricacién para baldosas de canto redondeado segln
esta descripcién. En un proceso ejemplar, las baldosas 100 de campo son cargadas sobre un sistema 660 de
transporte en un puesto 665 de carga/descarga de baldosas en la operacién 605. El sistema 660 de transporte
transporta las baldosas 100 de campo a través de un puesto 570 de corte en himedo o fresado en la operacién 610.
Como se ha descrito anteriormente, el puesto de corte en humedo o fresado puede incorporar el borde de canto
redondeado, u otro borde, en la baldosa 300. Después del corte o fresado, y ahora en forma de canto redondeado, las
baldosas 300 pueden permanecer en el sistema 660 de transporte y el sistema 660 de transporte puede transportar
las baldosas através de una camara 575 de secado en la operacién 615. Las baldosas secas pueden ser transportadas
entonces por el sistema 660 de transporte a través de uno 0 mas primeros puestos 680 de revestimiento en la
operacién 620. El primer puesto 680 de revestimiento puede aplicar al menos un primer revestimiento base al borde
de canto redondeado. Por ejemplo, el primer puesto 680 de revestimiento puede revestir el borde de canto redondeado
con uno o mas revestimientos base y/o uno 0 mas revestimientos de unién a las baldosas 300. Segun algunas
realizaciones, un revestimiento base puede proporcionar un color sélido al borde de canto redondeado sobre la parte
superior del cual se puede colocar un revestimiento decorativo. Por ejemplo, un revestimiento base puede ser un
revestimiento blanco que sirve para cubrir el color subyacente de la baldosa. Segln algunas realizaciones, un
revestimiento base puede ser un revestimiento curable por UV, pigmentado de blanco, basado tanto en quimicas de
epoxi-acrilato como de uretano-acrilato. Un revestimiento de unién puede ser un revestimiento utilizado para mejorar
la adhesién de un revestimiento base a la superficie de la baldosa. Un revestimiento de unién puede tener una
viscosidad baja y/o ser a base de agua. Por ejemplo, un revestimiento de unién puede ser una dispersién de
poliuretano a base de agua, curable por UV. Segun algunas realizaciones, un revestimiento de unién puede penetrar
los poros de la baldosa, afiadiendo de este modo durabilidad a los revestimientos aplicados a la superficie de la
baldosa. Se puede aplicar un revestimiento base o un revestimiento de unién mediante el primer puesto 680 de
revestimiento que utiliza un elemento 685 de revestimiento. Como entenderan los expertos en la técnica, un elemento
685 de revestimiento puede adoptar muchas formas, tales como, por ejemplo, pero sin limitarse a, rodillos que enrollan
el revestimiento sobre la superficie de la baldosa, pulverizadores que pueden pulverizar un revestimiento sobre la
superficie de la baldosa, o dispensadores que puedan verter el revestimiento sobre la superficie de la baldosa. Segun
algunas realizaciones, si se utiliza un revestimiento de unién ademas de un revestimiento base, puede haber una
operacién adicional de evaporacién rédpida del agua en una cdmara de secado antes de revestir el revestimiento base
sobre ella. En algunas realizaciones, el revestimiento de unién no necesita ser curado con UV por separado antes de
revestir el revestimiento base y pueden ser curados juntos al mismo tiempo.

Después de aplicar un primer revestimiento al borde de canto redondeado, el primer revestimiento puede ser curado
exponiendo el revestimiento a lamparas de radiacién en uno 0 mas primeros puestos 585 de curado en 625. Los
puestos 585 de curado pueden operar como se ha descrito anteriormente con respecto a la figura 5, y mas adelante.
Después de curar el primer revestimiento, el sistema 660 de transporte puede transportar las baldosas a través de un
puesto 580 de impresién en la operacién 630. El puesto 580 de impresién puede comprender impresoras que pueden
imprimir un revestimiento decorativo en la superficie del borde de canto redondeado en la parte superior del
revestimiento base (que incluyen opcionalmente el revestimiento de unién). El revestimiento decorativo puede
comprender una o més capas de medios de impresién, que pueden incluir tinta(s) curables por radiacién, en el borde
de canto redondeado de la baldosa en la operaciéon 630. Similar a lo que se describié anteriormente con respecto a la
figura 5, después de la impresién, las tintas curables por radiacién pueden ser curadas exponiendo las tintas a
lamparas de radiacién en uno o mas segundos puestos 585 de curado en la operacién 635. Asimismo, si se desea
aplicar una o mas capas adicionales de medios de impresién en la parte superior de las baldosas, se pueden colocar
en serie multiples puestos 580 de impresién y segundos puestos 585 de curado. Alternativamente, el sistema 660 de
transporte puede tener una trayectoria de desvio opcional, o bucle, para redirigir las baldosas a través del puesto 580
de impresién y del segundo puesto 585 de curado tantas veces como se desee 0 sea necesario.

Después de ser curadas en el segundo puesto 585 de curado, las baldosas pueden ser transportadas por el sistema
660 de transporte a través de uno o més segundos puestos 680 de revestimiento. El puesto 680 de revestimiento
puede estar configurado para aplicar un segundo revestimiento al borde de canto redondeado de la baldosa de una
manera similar a la descrita anteriormente con respecto al primer puesto 680 de revestimiento. Un segundo
revestimiento puede ser un revestimiento protector. Un revestimiento protector puede ser un revestimiento
transparente que afiade proteccién a la superficie de la baldosa e impide que la baldosa decorativa se raspe o se
desgaste. Un revestimiento protector puede ser resistente al agua y/o proporcionar un acabado deseable a la superficie
de la baldosa. Segln algunas realizaciones, un revestimiento protector es un revestimiento transparente curable por
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UV basado en quimicas de poliuretano o poliéster. Después de aplicar un segundo revestimiento al borde de canto
redondeado, el segundo revestimiento puede ser curado exponiendo el revestimiento a lamparas de radiacién en uno
0 més terceros puestos 585 de curado en 645. El tercer puesto 585 de revestimiento puede curar el segundo
revestimiento de una manera similar a la que se ha descrito previamente con respecto al curado del primer
revestimiento y del revestimiento decorativo.

En algunas realizaciones, después de finalizar el revestimiento 640 y el curado 645, las baldosas 695 con las tintas
curadas son llevadas a un puesto 690 de clasificacién y empaquetado donde pueden ser clasificadas y empaquetadas
para su envio en la operaciéon 650. La clasificacién puede ser realizada por un inspector de calidad (manual o
automatizado) que verifica si hay defectos y dispone las baldosas 695 segun sea necesario. El empaquetado puede
ser realizado con méquinas que recogen un cierto nimero de baldosas 695, colocan las baldosas 695 en cartones
planos, y doblan los cartones para crear cajas (no mostradas). Las cajas pueden ser retractiladas o pegadas con cinta
adhesiva. El transporte de las baldosas 695 puede ser realizado por el sistema 660 de transporte.

Segun la invencién el revestimiento protector es un revestimiento protector curable UV y segun algunas realizaciones,
todos los revestimientos y medios de impresién aplicados a las baldosas de canto redondeado en el proceso 600 de
fabricaciéon, incluyendo un revestimiento base, un revestimiento de unién, y un revestimiento decorativo, pueden ser
curables por UV. Como se ha descrito anteriormente, los revestimientos se pueden aplicar a las baldosas mediante
los puestos 680 de revestimiento y las tintas se pueden aplicar a las baldosas mediante los puestos 580 de impresion.
El proceso 600 de fabricacion puede proporcionar mayor velocidad, menor mano de obra y una estética mejorada al
decorar y revestir el borde de canto redondeado de una baldosa para que coincida con el resto de la baldosa.

Por consiguiente, como se puede ver al comparar las figuras 4, 5, y 6, los procesos de fabricacién segun esta
descripcién, como se ha mostrado en las figuras 5 y 6, por ejemplo, pueden automatizar el proceso de fabricacién de
baldosas reduciendo de este modo significativamente la mano de obra y el coste asociado, el coste total de fabricacién,
y complicaciones innecesarias tales como la utilizacién de carros. Esta automatizacion también puede mejorar la
calidad del producto final reduciendo el error humano inherente a los procesos manuales y las deficiencias de las
pinturas aplicadas manualmente. Algunas de las operaciones de la figura 5 y 6 seran tratadas ahora con mayor detalle.

En algunas realizaciones, el puesto 565 y 665 de carga/descarga de baldosas puede comprender un brazo de maquina
que empuja una baldosa desde la parte superior de una pila de baldosas hasta una placa de recepcién que la baja al
sistema 560 o 660 de transporte. Ademas, en algunas realizaciones, el sistema 560 o 660 de transporte puede ser un
sistema de cinta transportadora en linea. Tal sistema puede reducir en gran medida la huella y los requisitos de espacio
para los equipos que implementan el proceso de fabricacién, es decir, el puesto 565 o 665 de carga/descarga de
baldosas, el puesto 570 de corte o fresado, la cAmara 575 de secado, el puesto 580 de impresidn, los puestos 585 de
curado, los puestos 680 de revestimiento, y el puesto 590 0 690 de clasificacién y empaquetado, por ejemplo. Un proceso
en linea (o proceso de transporte en general) también puede reducir o eliminar la necesidad de cargar baldosas en los
carros para ciertas operaciones de fabricacion, ahorrando de este modo tiempo y reduciendo el trabajo manual.

En algunas realizaciones, el puesto 570 de corte o fresado puede ser un puesto de corte en himedo. El puesto de
corte en humedo puede comprender una o mas hojas de corte para cortar la baldosa de campo en piezas mas
pequefias y proporcionar un borde de canto redondeado u otro borde no recto. El puesto de corte en himedo puede
aplicar un liquido, tal como agua u otros refrigerantes y/o lubricantes, sobre la baldosa durante el corte. En algunas
realizaciones, las baldosas pueden ser cortadas sin ser sacadas del sistema 560 o 660 de transporte.

La cdmara 575 de secado, en algunas realizaciones, puede comprender calentadores eléctricos de serpentin o
quemadores de gas dispuestos en un alojamiento cubierto, aislado. La camara 575 de secado puede eliminar la
humedad de la baldosa para preparar la baldosa para el procesamiento posterior. En algunas realizaciones, las
baldosas pueden ser secadas en el sistema 560 o 660 de transporte.

En algunas realizaciones, el puesto 580 de impresién puede comprender una o mas impresoras 581, tales como
impresoras de chorro de tinta. Las impresoras 581 pueden ubicar con precisién medios de impresion, que pueden
incluir tintas curables por radiacion, en el borde de canto redondeado. Ademas, los medios de impresién se pueden
imprimir en alta resolucién. En algunas realizaciones, por lo tanto, la impresora 581 puede tener cabezales de
impresién que estén dispuestos en angulo. En otras palabras, los cabezales de impresién pueden tener una superficie
de impresién que no sea paralela a la superficie superior de la baldosa ni perpendicular a la superficie superior de la
baldosa. En cambio, la superficie de impresién puede estar dispuesta en angulo con la superficie superior de la baldosa
para permitir una impresién de calidad en el borde de canto redondeado u otro borde decorativo. El 4ngulo puede, por
supuesto, ser ajustado basandose en varios factores, tales como la forma o el tamafio del canto redondeado u otro
borde decorativo, tal como un borde no recto. En algunas realizaciones, el angulo puede ser de 45 grados, de
aproximadamente 45 grados, o de entre 30 y 60 grados. En algunas realizaciones, un cabezal de impresora puede
girar en un intervalo de 0 a 90 grados. Un cabezal de impresién ajustable en posicién puede permitir que el sistema
imprima tintas y medios de impresién hasta el borde de baldosas de canto redondeado que tengan diferentes grosores
ajustando el angulo del cabezal de impresion para cada grosor diferente de baldosa. De este modo, por ejemplo, los
procesos 500 y 600 de fabricacién pueden ser utilizados en una primera serie de produccién en un primer conjunto de
baldosas de canto redondeado que tienen un primer grosor y puede ser utilizados entonces en una segunda serie de
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produccién en un segundo conjunto de baldosas de canto redondeado que tienen un segundo grosor simplemente
ajustando el angulo de los cabezales de impresién de posiciéon ajustable entre la primera y la segunda series de
produccién.

En algunas realizaciones, los medios de impresién pueden comprender polvo sélido en lugar de tintas impresas. En
estas realizaciones, se puede utilizar un equipo de pulverizacién electrostatica en lugar de una impresora.

Como se ha explicado anteriormente, la impresora 581 puede imprimir tintas curables por radiacién. La impresora 581
puede aplicar las tintas en un proceso cuidadosamente controlado para asegurar que se apliquen el gréafico, el color,
el patrén y la cantidad de tinta deseados. Como se ha mostrado en la figura 7, este proceso puede dar como resultado
un borde 705 de canto redondeado que coincide con el color y el patrén de la parte superior 710 de la baldosa 700
mucho més de cerca que en las baldosas 200 de canto redondeado convencionales, como se ha mostrado en la figura
2. Ademds, la utilizacién de una impresora 581 y tintas puede eliminar gran parte de la complejidad asociada con el
mantenimiento de multiples recetas de colores.

Ademas, los medios de impresidn, incluyendo las tintas, se pueden aplicar en una o méas capas. Por ejemplo, en
algunas realizaciones, se puede aplicar en primer lugar un revestimiento base curable por radiacién, después se puede
aplicar un revestimiento decorativo curable por radiacién, y en ultimo lugar se puede aplicar un revestimiento protector
curable por radiacién. En algunas realizaciones, se puede aplicar un revestimiento de unién opcional antes que el
revestimiento base.

Cada una de estas capas, y otras capas adicionales, se pueden aplicar o aplicar opcionalmente multiples veces. En
algunas realizaciones, se puede aplicar primero un revestimiento base al borde de canto redondeado. El revestimiento
base puede ser blanco para proporcionar una superficie deseable sobre la que imprimir las capas posteriores. Después
del revestimiento base, se puede aplicar un revestimiento decorativo, que puede incluir o aplicar el disefio o grafico en
la baldosa. Se puede aplicar entonces un revestimiento transparente resistente al desgaste en la parte superior del
revestimiento decorativa para proporcionar un acabado deseable. Ademés, puede ser deseable un revestimiento
transparente para proteger las otras capas impresas de las baldosas, ya que estas capas pueden no ser tan duraderas
como las capas en la parte superior de la baldosa, dependiendo de varios factores, que incluyen los tipos de medios
de impresién y/o las tintas utilizadas. En algunas realizaciones, la impresién puede tener lugar mientras las baldosas
estan en el sistema 560 de transporte.

En algunas realizaciones, las tintas curables por radiacién pueden ser 100 % sélidas, basadas en disolventes o a base
de agua, o polvos sblidos (tales como en revestimientos en polvo). Las tintas pueden comprender
aglutinantes/monémeros a base de acrilato, poliéster insaturado, poliéster-acrilato, epdxido-acrilato, uretano-acrilato,
poliuretano o dispersiones de poliuretano-acrilato (PUD), o mezclas de los anteriores. Las tintas pueden ser tefiidas
con pigmentos, tintes o colorantes orgénicos o inorganicos. En algunas realizaciones, las tintas o el revestimiento
transparente protector no estén tefiidos ni coloreados para mantener la claridad. Las tintas y revestimientos pueden
comprender ademas combinaciones cuidadosamente seleccionadas de fotoiniciadores que pueden incluir
hidroxicetonas y/o 6xidos de acifosfina. Las tintas pueden ser tintas curables por ultravioleta (UV).

En algunas realizaciones, las tintas pueden ser tintas curables por haz de electrones (EB). La principal diferencia entre
las tintas curables por EB, en comparacién con las tintas curables por UV, es la energia o longitud de onda de la
radiacién y la necesidad de quimicos fotoiniciadores utilizados en las tintas. Las tintas EB son mas energéticas con un
intervalo de longitud de onda més corto, tipicamente menos de 1 nanémetro, que generalmente no requiere que se
afiada un fotoiniciador a la tinta. Por otro lado, las tintas UV son menos energéticas con un intervalo de longitud de
onda mas largo, generalmente entre 200 y 400 nandmetros, que requiere un fotoiniciador.

En algunas realizaciones, los puestos 585 de curado pueden incluir una 0 méas lamparas 586 de radiacién. Las
lamparas 586 de radiaciéon pueden ser lAmparas de radiacién UV o lamparas de radiacién EB, o ambas, dependiendo
del tipo de tinta utilizada. Por lo tanto, los puestos 585 de curado pueden exponer la baldosa, incluyendo las tintas
curables por radiacién, a las lAmparas 586 de radiacién, que pueden estar dispuesta sobre de la baldosa. Las lamparas
586 de radiaciéon pueden curar de este modo las tintas curables por radiacidén de la baldosa. En algunas realizaciones,
el curado de las tintas es llevado a cabo seleccionando adecuadamente las lamparas 586 de radiaciéon con espectros
de salida que coinciden con el intervalo de absorcidn de los fotoiniciadores en las tintas. Por lo tanto, cuando las tintas
son expuestas a los espectros de salida de las lamparas 586, las tintas se pueden curar en la baldosa.

Como se ha mencionado anteriormente, las lamparas 586 de radiaciéon pueden curar las tintas después de que se
haya aplicado cada capa de tinta, o después de que se hayan aplicado dos 0 mas de las capas de tinta. Por lo tanto,
las lamparas pueden curar las tintas entre cada operacién 520, 630 de impresién o después de que se hayan finalizado
todas las operaciones 520, 630 de impresién. Ventajosamente, las lamparas 586 de radiaciéon pueden curar las tintas
curables por radiacién muy rapidamente. En algunas realizaciones, por ejemplo, las tintas pueden ser curadas en diez
segundos 0 menos, cinco segundos 0 menos, tres segundos 0 menos, dos segundos 0 menos, 0 un segundo 0 Menos,
dependiendo de varios factores. Esto puede resultar extremadamente ventajoso con respecto a las técnicas de secado
de pintura conocidas, que habitualmente pueden tardar veinte minutos 0 més. Ademas, las lamparas 586 de radiacién
pueden curar las tintas a temperatura ambiente. Por lo tanto, las baldosas emergen frias, y listas para su posterior
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procesamiento. Tampoco es necesario mantener una secadora grande a temperatura elevada, ni mover los carros
dentro o fuera de la secadora. Por lo tanto, el curado con ldmparas 586 de radiacién puede aumentar la velocidad de
fabricacién y también puede reducir los costes generales. En algunas realizaciones, las baldosas pueden ser curadas
en el sistema 560,660 de transporte.

Vale la pena sefialar que, en algunas realizaciones, una o mas de las capas de los medios de impresién, incluyendo
la tinta, pueden ser curadas al aire o con calor. Ademas, una o mas de las capas se pueden pintar o aplicar con
revestimiento de rodillo en procesos automatizados. Estas realizaciones pueden dar como resultado tiempos de
fabricacién mas largos, pero pueden proporcionar otras ventajas. Por ejemplo, en algunas realizaciones, puede ser
posible que un revestimiento transparente resistente al desgaste pintado y secado al aire proteja mejor algunas capas
de tintas decorativas impresas y curadas en algunas circunstancias. En otras realizaciones, sin embargo, las capas
protectoras impresas y curadas pueden ser igualmente tan duraderas, o mas duraderas, que las capas protectoras
pintadas.

Como se ha explicado anteriormente, una pluralidad de puestos 580 de impresidn y puestos 585 de curado pueden estar
configurados en serie. Esto puede permitir la impresién y el curado de multiples capas de tinta en las baldosas. Por
ejemplo, en algunas realizaciones, se puede aplicar primero un revestimiento base mediante un primer puesto 580 de
impresidn, y la baldosa puede ser llevada entonces a un primer puesto 585 de curado para curar la tinta. Después, se
puede aplicar un revestimiento decorativo de tinta mediante un puesto 580 de impresién posterior, y la baldosa puede
ser llevada a un puesto 585 de curado posterior para curar. Se puede aplicar entonces una capa protectora mediante
otro puesto 580 de impresién y curar con otro puesto 585 de curado. En algunas realizaciones, se pueden aplicar y curar
multiples revestimientos base, revestimientos decorativos y/o revestimientos protectores en esta configuracién en serie.
Alternativamente, el sistema 560,660 de transporte puede tener una trayectoria de desvio opcional, tal como un bucle
opcional, para redirigir las baldosas a través del puesto 580 de impresidn y del puesto 585 de curado tantas veces como
se desee 0 sea hecesario. De este modo, el mismo puesto 580 de impresidn y el mismo puesto 585 de curado (o una
serie de los mismos) pueden ser utilizados para aplicar y curar las diferentes capas de tintas. Los expertos en la técnica
entenderén que aunque las figuras 5 y 6 ilustran realizaciones ejemplares de los procesos 500 y 600 de fabricacion, que
pueden existir muchas configuraciones y combinaciones diferentes de los diferentes puestos de revestimiento, impresién,
curado, corte y secado descritas en la presente memoria. Por ejemplo, aunque la figura 6 ilustra tres puestos 585 de
curado separados, en algunas realizaciones puede haber solo un puesto 585 de curado, cuyo transportador esta
configurado para transportar las baldosas tres veces. Por |o tanto, se puede utilizar cualquier nUmero de puestos para
conseguir las realizaciones mostradas en las figuras 5 y 6, y muchas otras configuraciones de puestos no mostradas
explicitamente en los dibujos también se han contemplado en la presente memoria.

En algunas realizaciones, después de finalizar la impresién 520, 630 y el curado 525, 635, las baldosas 595, 695 con
las tintas curadas son llevadas a un puesto 590, 690 de clasificacién y empaquetado donde pueden ser clasificadas y
empaquetadas para su envio en la operacién 530, 650. La clasificaciéon puede ser realizada por un inspector de calidad
(manual o automatizado) que verifica los defectos y dispone las baldosas 595, 695 seglin sea necesario. El
empaquetado puede ser realizado con maquinas que recogen un cierto nimero de baldosas 595, 695, colocan las
baldosas 595, 695 en cartones planos, y doblan los cartones para crear cajas (no mostradas). Las cajas pueden ser
retractiladas o pegadas con cinta adhesiva. El transporte de las baldosas 595, 695 puede ser realizado mediante el
sistema 560, 660 de transporte.

Un experto en la técnica reconocera que los sistemas y procesos descritos actualmente proporcionan ventajas
significativas sobre los sistemas y procesos conocidos. Ademas, incluso si procesos conocidos, tales como los
mostrados en la figura 4, estuvieran automatizados, el sistema descrito actualmente todavia proporcionaria ventajas
considerables sobre esos procesos automatizados. Por ejemplo, la utilizacién de impresoras, tintas curables por
radiacién, y puestos de curado proporcionaria ventajas significativas en la coincidencia de colores, la coincidencia de
patrones, y los tiempos de fabricacion.

La figura 7 muestra una baldosa segun la presente descripcién. Como se ha mostrado, la baldosa comprende un borde
705 de canto redondeado con una capa impresa que coincide con el color y el disefio en la parte superior 710 de la
baldosa 700. Dado que la figura 7 se ha mostrado en blanco y negro, solo es visible la consistencia del patrén, pero
los expertos en la técnica entenderén que el color también es consistente, y también es mas consistente que el color
de la baldosa de canto redondeado convencional en la figura 2.

Se entendera, en los casos en que la cara frontal decorativa de la baldosa comprende un patrén intrincado, tal como
un patrén de vetas de madera o un patrén de marmol, que la cara superior o el borde de la baldosa, ya sea un borde
de canto redondeado, un borde biselado o una parte perimetral rebajada, puede estar provisto de un patrén impreso
digitalmente que puede fusionarse sin costuras con el patrén de la cara frontal. En el caso de un patrén de madera,
esto daria lugar a lineas de vetas de madera impresas que discurren de manera ininterrumpida, o sin una interrupcién
apreciable a lo largo de la costura entre la cara frontal decorativa y la cara o borde superior. Se podria lograr un efecto
similar con las vetas en un patrén de marmol.

El patrén aplicado digitalmente en la cara superior o el borde de la baldosa también puede incorporar la marca. Por
ejemplo, el patrdn aplicado digitalmente puede incluir una imagen, un caracter o un logotipo.
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La figura 8 muestra la baldosa de la figura 7 en un estado despiezado ordenadamente. Como se ha mostrado, la
baldosa 800 comprende un borde 805 de canto redondeado con un revestimiento base 810, un revestimiento
decorativo 815, y un revestimiento protector 820, despiezados ordenadamente para facilitar la visualizacién. Como se
ha descrito anteriormente, una o més de los revestimientos pueden ser imprimidos y curados. Algunas realizaciones
pueden incluir un revestimiento de unién opcional entre el revestimiento base 810 y la superficie del borde de canto
redondeado.

Como comprenderan los expertos en la técnica, los procesos descritos anteriormente pueden producir baldosas en
una variedad de formas y tamafios. Por ejemplo, los procesos descritos anteriormente pueden producir baldosas de
canto redondeado de 7,62 cm por 30,48 cm (3 pulgadas por 12 pulgadas), que es un tamafio muy comun y deseado.
Los procesos descritos anteriormente también pueden producir baldosas en tamafios mas grandes y mas pequefios.
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REIVINDICACIONES

Un método (500, 600) para fabricar una baldosa de canto redondeado, que comprende: cortar (510, 610) una
baldosa (100) de campo en una forma de canto redondeado, por lo que el corte pone al descubierto la base
sin decorar de la baldosa, siendo dicha baldosa (100) de campo una baldosa cocida con una decoracién en
la parte superior de esta baldosa, y en donde dicha baldosa (100) de campo comprende capas de esmalte
en su parte superior; imprimir (520, 630) un revestimiento decorativo que comprende medios de impresién en
un borde de canto redondeado de la baldosa de canto redondeado; y curar (525; 635) los medios de
impresién; caracterizado porque el método comprende revestir (640) un revestimiento protector curable por
UV sobre el borde de la baldosa de canto redondeado; y curar por UV (645) el revestimiento protector.

El método de la reivindicacién 1, en donde los medios de impresién comprenden tinta curable por radiacién.

El método de la reivindicacién 2, en donde el proceso (525, 635) de curado comprende exponer los medios
de impresién a una lampara (586) de radiacién.

El método segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, comprende ademas:

revestir (620) al menos uno de un revestimiento de unién o un revestimiento base sobre el borde de canto
redondeado de la baldosa de canto redondeado;

curar (625) el al menos uno del revestimiento de unién o revestimiento base.

El método segln la reivindicacién 4, en donde el revestimiento de unién o el revestimiento de base se cura
al aire o al calor.

El método segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dicha impresién (520, 630) se realiza
con una impresora que tiene el cabezal de impresién dispuesto en un angulo.

El método segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dicha impresién (520, 630) se realiza
con una impresora que tiene un cabezal de impresién ajustable en posicion.

El método segln cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dicha impresién (520, 630) se realiza
con una impresora (581) de inyeccién de tinta.

El método segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, la baldosa de canto redondeado esta provisto
de un patrén impreso digitalmente que puede fusionarse a la perfecciéon con el patrén de la cara frontal (310)
de la baldosa (300).

El método segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el revestimiento protector es un
revestimiento transparente basado en quimicas de poliuretano o poliéster.

Una baldosa (700, 800) fabricada segun el método segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores.
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Figura 2
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Figura 3
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Figura 7
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Figura 8
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