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DESCRIPCION
Método para producir una decoracion en tipo relieve sobre una superficie de un medio de impresién ceramico

La presente invencién se refiere a un método para producir una decoracién en relieve sobre parte de una superficie
de un medio de impresion ceramico. La invencién se refiere ademas a un medio de impresién ceramico provisto de
una decoracién en relieve cocida.

En el estado de la técnica se dan a conocer métodos para producir una estructura tridimensional sobre objetos
ceramicos utilizando un dispositivo dispensador que dispensa gotas de una masa estructuradora.

En el documento EP 2 189 272 B1, que describe un método para producir una decoracién en relieve sobre una
superficie de un medio de impresién ceramico segin el preambulo de la reivindicacién 1 y un medio de impresién
ceramico cocido provisto de una decoracion en relieve segun el predmbulo de la reivindicaciéon 11, por ejemplo la
realizacion de dicha estructura tridimensional en una superficie de un objeto ceramico se logra liberando gotas de una
masa estructuradora con un dispositivo dispensador sobre un motivo monocromatico o multicolor previamente impreso
en la superficie mientras se mueve el objeto en una direccién de transporte, concretamente de modo que la estructura
tridimensional estd formada por elevaciones semicilindricas para generar efectos épticos en conexidén con el motivo
subyacente, extendiéndose las elevaciones transversalmente a la direccion de transporte del objeto.

La disposicion de las elevaciones semicilindricas descrita anteriormente tiene el inconveniente de que las elevaciones
no siempre ofrecen suficiente estabilizacion lateral mutua y, por lo tanto, no siempre ofrecen suficiente adherencia a
la superficie cubierta por ellas si, por ejemplo, el objeto esta expuesto a una abrasién mecanica relativamente fuerte.

En lo sucesivo, un cilindro se refiere a un cuerpo que esta rodeado por una superficie envolvente y dos superficies
circulares de corte opuestas. En lo sucesivo, por semicilindro se entendera la mitad del cuerpo correspondiente que
se forma cuando el cuerpo es cortado por ambas superficies circulares de corte. Por consiguiente, en lo sucesivo se
puede denominar semicilindro a un cuerpo que esta rodeado por una superficie envolvente y por dos superficies de
corte opuestas de un semicirculo, asi como por una superficie base.

El documento CN107235632A da a conocer un método para producir una decoracion en relieve sobre una superficie
de un medio de impresién ceramico, que comprende las etapas de: a) proporcionar un medio de impresién ceramico;
b) dispensar un liquido de esmalte sobre una parte de la superficie de modo que se formen elevaciones de la
decoracion en relieve, ¢) aplicar un motivo de imagen predeterminado monocromatico o multicolor a las superficies de
las elevaciones aplicando una o mas tintas con pigmentos de color inorganicos a las superficies de las elevaciones,
d) cocer el medio de impresién ceramico para producir una decoracién en relieve cocida sobre la superficie del medio
de impresién.

Seria deseable disponer de un método con el que se pueda producir una decoracién en relieve con una capa de
esmalte con elevaciones semicilindricas, cuya capa de esmalte ofrezca una mejor adherencia a la superficie con ella
cubierta.

Por lo tanto, el objetivo de un primer aspecto de la invencién es proporcionar un método para producir una decoracioén
en relieve sobre una superficie, que permita obtener una capa de esmalte con elevaciones semicilindricas con una
adherencia mejorada a la superficie cubierta con ella.

Segun la invencién, el objetivo se consigue con un método segun el primer aspecto de la invencién, que comprende
las caracteristicas de la reivindicacién 1. Las reivindicaciones subordinadas se refieren a otras formas de realizacion
ventajosas y, en caso necesario, adicionales a la invencion.

El primer aspecto de la invencién se basa en la idea de dispensar gotas de una primera suspension de esmalte sobre
una superficie de un medio de impresion ceramico y concentrarlas de tal manera que se forme una primera capa de
esmalte con elevaciones semicilindricas inmediatamente adyacentes, cada una con una superficie base y una
superficie envolvente, extendiéndose el eje longitudinal respectivo en una primera direccion, estando sus superficies
base y sus superficies envolventes superpuestas parcialmente entre si.

El entrelazado segun la invencion de las superficies envolventes y las superficies base de las elevaciones
semicilindricas da como resultado una estabilizacion lateral mutua mejorada de las elevaciones de la capa de esmalte
y, por tanto, una mejor adherencia global de la primera capa de esmalte a la superficie cubierta con ella, no solo
después de la coccion, sino también antes del paso de coccion.

Un método segun la invencion para producir una decoracion en relieve sobre una superficie de un medio de impresion
ceramico se lleva a cabo proporcionando primero un medio de impresién ceramico. Después se dispensan gotas de
una primera suspension de esmalte, que comprende al menos un material de esmalte en forma de particulas que
contiene una frita, sobre una parte de la superficie usando una pluralidad de boquillas de una primera impresora de
inyeccién de tinta y las gotas aplicadas a dicha parte se concentran de tal manera que el material de esmalte al menos
parcialmente concentrado forma elevaciones semicilindricas. Mientras se dispensan las gotas, hay un movimiento
relativo unidireccional continuo entre las boquillas y el medio de impresién.
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Luego el medio de impresion ceramico se cuece para crear una decoracion en relieve cocida en la superficie del medio
de impresién.

La superficie del medio de impresiéon se denomina en lo sucesivo aquella area del medio de impresién que esta
directamente expuesta al area efectiva de una impresora de inyeccién de tinta o un dispositivo dispensador.

Por consiguiente, el método segln la invencién es un método para producir una decoracién en relieve sobre una
superficie de un medio de impresién ceramico que comprende las etapas de:

a) proporcionar un medio de impresién ceramico;

b) dispensar gotas de una primera suspension de esmalte, que comprende al menos un material de esmalte en
forma de particulas que contiene una frita, mediante una pluralidad de boquillas de una primera impresora de
inyeccion de tinta sobre una parte de la superficie y concentrar las gotas aplicadas a dicha parte, de modo que
el material de esmalte al menos parcialmente concentrado forme elevaciones semicilindricas, teniendo lugar un
movimiento relativo unidireccional continuo entre las boquillas y el medio de impresién durante la dispensacién
de las gotas;

c) cocer el medio de impresion ceramico para crear una decoracién en relieve cocida sobre la superficie del
medio de impresion.

Segun la invencién, las gotas se dispensan y concentran en la etapa (b) de tal manera que se forma una primera capa
de esmalte con elevaciones semicilindricas inmediatamente adyacentes, cada una con una superficie base y una
superficie envolvente, extendiéndose el eje longitudinal respectivo en una primera direccion y superponiéndose
parcialmente sus superficies base y sus superficies envolventes.

Cada una de las elevaciones semicilindricas se extienden longitudinalmente en la primera direccién, cuya longitud
esta comprendida preferiblemente en el rango de 0,5 cm a 50 cm, de manera particularmente preferida en el rango de
0,5 cm a 25 cm, de manera particularmente preferida en el rango de 0,5 cm a 10 ¢cm, con la maxima preferencia en el
rango de 0,5cma5cm.

Segun una forma de realizacién preferida del método segun la invencion, en la etapa (b) las gotas se dispensan y
concentran de tal manera que se forma una primera capa de esmalte con elevaciones semicilindricas inmediatamente
adyacentes, cada una con una superficie base y una superficie envolvente, cuyo eje longitudinal respectivo se extiende
en una primera direccién, superponiéndose sus superficies base y sus superficies envolventes parcialmente entre si,
de modo que las zonas de borde opuestas de las superficies base y las zonas de borde opuestas de las superficies
envolventes de las elevaciones respectivas se superponen entre si.

Segun una forma de realizacion preferida del método segun la invencién, en la etapa (b) durante el movimiento relativo
unidireccional, el medio de impresiéon se transporta en una direccion de transporte, siendo la primera direccién
preferiblemente la direccion de transporte del medio de impresion, de modo que las gotas se liberan y concentran en
la etapa (b), formandose una primera capa de esmalte con elevaciones semicilindricas inmediatamente adyacentes,
cada una con una superficie base y una superficie envolvente, cuyo eje longitudinal respectivo se extiende en la
direccion de transporte, superponiéndose sus superficies base y sus superficies envolventes parcialmente entre si.

En la etapa (a) se puede proporcionar un medio de impresion ceramico cocido o0 sin cocer como medio de impresioén
ceramico. En lugar de un medio de impresion ceramico también se puede utilizar un medio de impresién de vidrio. Con
respecto al proceso de coccién, es importante que el medio de impresion sea estable a la coccion.

La primera impresora de inyeccion de tinta prevista para el paso (b) puede incluir boquillas inmediatamente adyacentes
a lo largo de una segunda direccién orientada transversalmente a la direccion de transporte, cuyas distancias definen
la resolucion transversalmente a la direccion de transporte, estando dispuestas las boquillas inmediatamente
adyacentes a una distancia en la direccion de transporte, de manera que impriman a intervalos de tiempo a lo largo
de la segunda direccion los pixeles que se deben imprimir inmediatamente adyacentes de las filas de pixeles
contempladas en la superficie con la primera suspensién de esmalte y el medio de impresion se transporte en la
direccion de transporte a una velocidad tal que las gotas aplicadas sobre la superficie se concentren a intervalos de
tiempo y las gotas de una linea de cuadricula aplicadas posteriormente y las gotas de una linea de cuadricula
inmediatamente adyacente aplicadas anteriormente no entren en contacto entre si 0 solo entren en contacto
parcialmente en el paso (b) en estado suspendido.

En una configuracién preferida del método segun la invencion, se aplica y concentra una segunda suspensién de
esmalte o un primer engobe en forma de suspension a la primera capa de esmalte y a partes de la superficie que no
estan cubiertas con la primera capa de esmalte pero que son al menos inmediatamente adyacentes a la primera capa
de esmalte, preferiblemente en toda la superficie cubierta con la primera capa de esmalte y superficies no cubiertas
del medio de impresién ceramico, con un primer dispositivo dispensador rociando la misma sobre las superficies
correspondientes de modo que la segunda suspensién de esmalte forme una capa que cubra toda la superficie.

Esta variante es ventajosa porque con ella se consigue un alisado y una homogeneizacion superficial del material de
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la decoracién en relieve y al mismo tiempo se mejora la estabilizacién lateral y, por tanto, se logra una mejor adherencia
en general de la primera capa de esmalte a la superficie cubierta con ella. Ademas, la capa de cobertura completa
reduce al menos parcialmente la aparicién del color de fondo del medio de impresién ceramico. Dependiendo de su
composicién quimica, el engobe produce un efecto mate o brillante tras su coccion.

El engobe es una masa mineral arcillosa fina que se utiliza para colorear o recubrir medios de impresién ceramicos.
Puede ser polvo para suspension. A diferencia de los esmaltes, los engobes no forman una capa protectora para el
medio de impresién ceramico.

Segun otra forma de realizacién preferida del método, antes de la formacién de la primera capa de esmalte segun la
etapa (b), se aplica un esmalte o engobe de imprimacién en forma de una suspensién a al menos una parte,
preferiblemente a toda la superficie del medio de impresion, rociandola con un segundo dispositivo dispensador, de
tal manera que forme una capa de imprimacion cubriente.

La porosidad o el diametro volumétrico del tamafio de particula d50(v) y/o d100(v) de las particulas de la capa de
esmalte o capa de engobe de imprimacion puede ser menor que la porosidad o el diametro volumétrico del tamafio de
particula d50(v) y/o d100(v) de las particulas del medio de impresién ceramico cocido o sin cocer.

En consecuencia, la aplicacion de la capa de esmalte o engobe de imprimacién permite controlar méas facilmente el
proceso de coccion.

El comportamiento de absorcién de la primera capa de esmalte respecto a la superficie a imprimir depende, entre otras
cosas, del tipo, por ejemplo de la porosidad o de la distribucion de las particulas, de la superficie a imprimir y del
comportamiento de humectacién de la primera suspensién del esmalte en relacién con la superficie a humedecer.

Estas variantes adicionales son ventajosas porque dan como resultado una reduccion de la porosidad de la superficie
a imprimir con el esmalte imprimado, asi como una reduccion al menos parcial de la aparicién del color de fondo del
medio de impresidén ceramico.

En una forma de realizacion preferida del método segun la invencion se prevé una primera y/o una segunda suspension
de esmalte y/o un primer engobe que, tras la coccién, forma respectivamente un color blanquecino o coloreado, en
particular grisaceo.

La segunda suspension de esmalte puede diferir en su composicién quimica de la primera suspension de esmalte o
puede tener la misma composicién quimica.

Segun una forma de realizacién especialmente preferida del método, el primer y/o el segundo dispositivo dispensador
estan provistos de boquillas pulverizadoras, a través de las cuales se dispensa la segunda suspension de esmalte o
el primer engobe en forma de suspension y/o la suspensién de esmalte o engobe en forma de suspension de
imprimacion sobre las superficies correspondientes.

En una forma de realizacion especialmente preferida del método segun la invencion, después de que se haya formado
la segunda capa de esmalte o la primera capa de engobe, se aplica un motivo de imagen predeterminado
monocromatico o multicolor sobre la superficie de la segunda capa de esmalte o de la primera capa de engobe
utilizando un dispositivo de aplicacién. El dispositivo de aplicacién puede ser una segunda impresora de inyeccion de
tinta, en cuyo caso el motivo de imagen predeterminado monocromatico o multicolor se aplica a la superficie de la
segunda capa de esmalte o primera capa de engobe liberando gotas de una o mas tintas de impresidén por inyeccion
con pigmentos inorganicos.

Esta variante es ventajosa porque permite lograr uniformidad de color en areas de la superficie impresas con el mismo
color después de la coccidn. Por el contrario, al imprimir con el mismo color las zonas de la primera capa de esmalte
y las partes de la superficie que no estan cubiertas con la primera capa de esmalte, normalmente se forman colores
diferentes después de la coccién.

La concentracion por absorcién de los componentes liquidos de la primera suspension de esmalte se puede lograr a
través de la capa o superficie en contacto y/o secando la primera suspensién de esmalte.

Segun una forma de realizacién preferida, los medios de impresién ceramicos se llevan a una temperatura entre 20 °C
y 120 °C, preferiblemente entre 50 °C y 120 °C, antes de dispensar gotas de la primera suspension de esmalte segun
la etapa (b), dispensandose las gotas segun la etapa (b) sobre la parte correspondiente de la superficie mientras el
medio de impresion ceramico esta a una temperatura de entre 20 °C y 120 °C, preferiblemente de entre 50 °Cy 120 °C.

Segin una forma de realizacién especialmente preferida del método segun la invencion, las siguientes etapas se
llevan a cabo después de aplicar la primera suspension de esmalte y antes de su concentracion segun la etapa (b).

- Aplicacién cubriente de material ceramico seco en forma de particulas al menos a la superficie del medio de
impresién ceramico parcialmente cubierta con la primera suspension de esmalte y preferiblemente a partes de
la superficie que no estan cubiertas con la primera suspension de esmalte, por lo que el material se une
temporalmente a la parte impresa con la primera suspension de esmalte.
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- Retirada del material ceramico no fijado.

Esta configuracion es ventajosa porque, por un lado, se consigue una decoracién en relieve con una altura estructural
mas pronunciada y mayor y, por otro lado, una concentracién mas rapida de las gotas mediante la absorcién del
material ceramico aplicado por la primera capa de esmalte. Sin embargo, la desventaja es que al retirar el material
ceramico no fijado normalmente es inevitable que también se eliminen en pequefia proporcién particulas de la parte
de la superficie sobre la que se aplico el primer esmalte, lo que da como resultado una superficie irregular del relieve.

Sin embargo, este problema puede solucionarse si se aplica la segunda capa de esmalte o el primer engobe a la capa
de material ceramico.

El material ceramico no fijado se puede eliminar, por ejemplo, mediante un dispositivo de aspiracién o un dispositivo
de soplado.

Segun otra forma de realizacion del método, sobre el motivo de imagen aplicado se aplica una capa protectora
compuesta por una frita, que se vuelve transparente después de la coccion.

La capa protectora puede formarse a partir de una composicion que sea adecuada para aumentar la resistencia
mecanica del motivo de la imagen a la abrasién y/o para aumentar la resistencia quimica a acidos y alcalis. Los
materiales relevantes son conocidos por los expertos en la técnica.

La composicion para formar la capa protectora se puede aplicar mediante un tercer dispositivo dispensador, que esta
provisto preferiblemente de boquillas pulverizadoras, rociandola sobre el motivo de la imagen.

El primer dispositivo dispensador, el segundo dispositivo dispensador y el tercer dispositivo dispensador pueden ser
el mismo dispositivo dispensador o dispositivos dispensadores diferentes.

Las boquillas pulverizadoras del primer y/o segundo y/o tercer dispositivo dispensador pueden ser boquillas de
inyeccién plana.

Segun una forma de realizacién preferida del método segun la invencion, las boquillas pulverizadoras del primer y/o
segundo y/o tercer dispositivo dispensador no son boquillas de una impresora de inyeccién de tinta, que funcionan
segun el principio de inyeccion de tinta, es decir, por goteo a demanda.

Segun una forma de realizacién especialmente preferida del método, cada elevacion semicilindrica esta formada por
una boquilla de la primera impresora de inyeccion de tinta.

Segln una forma de realizacion especialmente preferida del método segun la invencién, la primera capa de esmalte
se aplica en cantidades tales que las elevaciones concentradas resultantes tengan una altura en el intervalo de 70 a
1000 um, preferiblemente una altura en el intervalo de 150 a 1000 pum.

La primera suspension de esmalte que se puede utilizar es, por ejemplo, una suspensién de esmalte que comprende
agua, al menos un liquido polar no acuoso, un material de esmalte que contiene al menos una frita y un fundente en
forma de particulas, conteniendo el material de esmalte particulas de al menos una poblacién de tamafio de particulas
que tiene un diametro volumétrico del tamafio de particula de 10 pm < d50(v) < 50 pm y de 50 pm < d100(v) < 100 pm.

La segunda suspensién de esmalte puede ser, por ejemplo, una suspension de esmalte que comprende agua, al
menos un liquido polar no acuoso, un material de esmalte que contiene al menos una frita y un fundente en forma de
particulas, conteniendo el material de esmalte particulas de al menos una poblacion de tamafio de particulas que tiene
un diametro volumétrico del tamafio de particulas de 10 pm < d50(v) < 100 pm y de 60 pm < d100(v) < 250 pm.

Segin una forma de realizacién particularmente preferida del método, el primer material de esmalte y el segundo
material de esmalte contienen particulas de al menos dos poblaciones de tamafio de particulas que difieren entre si,
conteniendo el segundo material de esmalte particulas de una poblacién de tamafio de particulas que tiene un diametro
volumétrico del tamafio de particula de d100(v) y que es mayor que el diametro volumétrico del tamafio de particula
de la poblacién correspondiente a la primera capa de esmalte.

Esta variante adicional es ventajosa porque permite alcanzar una mayor seguridad del proceso durante el proceso de
coccion. Esta combinacion de esmaltes segun la invencién se comporta de tal manera que se pueden producir
decoraciones en relieve sin defectos en menos tiempo que si solo se cociera la primera capa de esmalte en las mismas
condiciones de coccion.

Segun una forma de realizacién especialmente preferida del método, para la primera impresora de inyeccién de tinta
se prevé una impresora de inyeccion de tinta que utiliza cabezales de impresion de inyeccién de tinta accionados por
un émbolo.

Un ejemplo de tales cabezales de impresion de inyeccion de tinta son los cabezales de impresion de inyeccion de tinta
para impresoras de inyeccién de tinta descritos en la descripcion de WO 2013/013983 A1 de la solicitante del mismo
nombre, que se accionan mediante un émbolo. Debido al gran diametro interior de las boquillas, entre 250 um vy
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350 um, con tales cabezales de impresién se pueden imprimir suspensiones de esmalte con particulas mas grandes
que con los dispositivos de impresion por inyeccion de tinta convencionales operados piezoeléctricamente del estado
de la técnica, que normalmente incluyen boquillas con un diametro interior de hasta 50 pm.

Con el método segun la invencion se puede producir un medio de impresidén ceramico cocido segun la invencién segun
la reivindicacion 11.

Por consiguiente, se proporciona un medio de impresién ceramico cocido segun la invencién y provisto de una
decoracién en relieve que comprende, en parte de la superficie del medio de impresién, una primera capa de esmalte
con elevaciones semicilindricas inmediatamente adyacentes.

Segun la invencién, las elevaciones semicilindricas inmediatamente adyacentes estan configuradas respectivamente
con una superficie base y una superficie envolvente, cuyo respectivo eje longitudinal se extiende en una primera
direccion, estando sus superficies base y sus superficies envolventes parcialmente superpuestas.

Segun una forma de realizacion preferida del medio de impresidén segun la invencion, el medio de impresion comprende
una segunda capa de esmalte o un primer engobe sobre la primera capa de esmalte y/o sobre partes de la superficie
que no estan cubiertas con la primera capa de esmalte pero al menos son adyacentes a la primera capa de esmalte,
cubriendo la segunda capa de esmalte en particular preferiblemente toda la superficie, es decir, tanto las partes del
medio de impresién ceramico que estan cubiertas con la primera capa de esmalte como las partes que no estan
cubiertas, formando asi una capa de cobertura completa.

Se ha demostrado que, en muchos casos, se puede apreciar claramente una linea divisoria entre la primera y la
segunda capa de esmalte a simple vista 0 al menos con un microscopio.

Segun otra forma de realizacion preferida del medio de impresién, el medio de impresion comprende una capa de
esmalte o capa de engobe de imprimacion entre la primera capa de esmalte y su superficie.

Segun otra forma de realizacion preferida, el medio de impresién comprende un motivo monocromatico o multicolor
sobre la segunda capa de esmalte o primera capa de engobe.

La disposicion inventiva de las elevaciones semicilindricas de la primera capa de esmalte se explicara con mas detalle
a continuacion y con referencia a la Figura 1:

La Figura 1 muestra una vista lateral esquematica de una forma de realizacién particularmente preferida del método
segun la invencién de una primera capa 105 de esmalte formada segun la etapa (b) sobre un medio 101 de impresién
ceramico en seccion transversal.

La Figura 1 muestra un medio 101 de impresion ceramico sobre el cual, segun la etapa (b), se coloca una primera
capa 101 de esmalte con elevaciones semicilindricas inmediatamente adyacentes, cada una con una superficie 109,
109°, 1097, 109, 109" base y una superficie 107, 107’, 107, 107°”, 107" envolvente, cuyo eje longitudinal respectivo
se extiende en una primera direccién (no mostrada, ya que en este caso se extiende en el plano del papel}, cuyas
superficies 109, 109’, 1097, 109", 109" base y sus superficies 107, 107°, 1077, 107", 107" laterales se superponen
parcialmente entre si. Las elevaciones semicilindricas comprenden un material 111 de esmalte en forma de particulas
que contiene frita.

En aras de la claridad, cabe sefialar que para comprender mejor la estructura del medio de impresién con la primera
capa de esmalte o sus componentes, algunos de ellos se han mostrado fuera de escala y/o ampliados y/o reducidos.

Con la ayuda del método segin la reivindicacion 1, la primera capa de esmalte se forma con elevaciones
semicilindricas inmediatamente adyacentes, cada una con una superficie base y una superficie envolvente, cuyo
respectivo eje longitudinal se extiende en una primera direccién, con sus superficies base y sus superficies envolventes
parcialmente superpuestas entre si. Estas elevaciones semicilindricas son un ejemplo de franjas opticamente
perceptibles. Par el observador, estas no son Opticamente homogéneas comparadas con areas de superficie
tipicamente planas de un medio de impresién ceramico que no presentan rayas perceptibles y, por lo tanto, no resultan
deseables para ciertos tipos de productos.

En los métodos para la produccién de una decoracién en relieve sobre medios de impresién ceramicos con una primera
suspension de esmalte, en general, durante la formacion de las elevaciones de material de esmalte y antes de la
coccién del medio de impresién ceramico pueden formarse irregularidades en las elevaciones, que no pueden
eliminarse o solo se eliminan parcialmente durante la coccién. Pueden surgir faltas de homogeneidad en las
elevaciones de la decoracion en relieve, por ejemplo, si la superficie del medio de impresién ceramico presenta una
distribucion de tamafio de particulas no homogénea, lo que conduce a un comportamiento de absorcidon no homogéneo
con respecto a la suspension de esmalte, de modo que la suspension de esmalte es absorbida mas rapidamente por
algunas areas de la superficie que por otras. Los medios de impresién ceramicos producidos en un lote también
pueden tener diferentes distribuciones de tamafio de particulas en su superficie.

Ademas, pueden surgir faltas de homogeneidad en las elevaciones de la decoracién en relieve, por ejemplo, si las
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boquillas de la impresora de inyeccién de tinta se obstruyen y ya no emiten gotas o si estan parcialmente obstruidas,
de modo que en determinadas circunstancias solo dispensan gotas con una masa de gotas mas pequefia respecto a
la masa de gotas prevista, y/o si las gotas se deben a que las boquillas de inyeccién oblicua no inciden en la posicién
deseada del medio de impresion.

Segln un segundo aspecto no reivindicado, se especifica un método para producir una decoracioén en relieve sobre
una superficie de un medio de impresién ceramico, que conduce a una reduccién o incluso eliminacion de las faltas
de homogeneidad en una primera capa de esmalte con elevaciones antes de la coccién del medio de impresion, de
modo que se pueden reducir o incluso eliminar las diferencias de calidad en la produccién de decoraciones en relieve
sobre medios de impresién ceramicos.

El segundo aspecto se basa en la idea de hacer vibrar el medio de impresién y/o las gotas aplicadas sobre el medio
de impresion, preferiblemente de tal manera que el material de esmalte concentrado forme elevaciones con una
superficie esencialmente plana o una superficie plana.

El tercer aspecto se basa alternativamente en la idea de dirigir al menos una corriente de fluido continua desde un
dispositivo activador del flujo de fluido contra la superficie del medio de impresién a la que se aplicaron las gotas,
preferiblemente de tal manera que el material de esmalte concentrado forme elevaciones con una superficie
sustancialmente plana o superficie plana.

Un método segun la invencion para producir una decoracion en relieve sobre una superficie de un medio de impresion
ceramico se lleva a cabo proporcionando primero un medio de impresion ceramico. Luego se dispensan gotas de una
primera suspension de esmalte, que comprende al menos un material de esmalte en forma de particulas que contiene
una frita, sobre una parte de la superficie usando una pluralidad de boquillas de una primera impresora de inyeccién
de tinta y las gotas aplicadas a dicha parte se concentran de tal manera que el material de esmalte al menos
parcialmente concentrado forma elevaciones. Mientras se dispensan las gotas, se produce un movimiento relativo
unidireccional continuo entre las boquillas y el medio de impresién. A continuacién, el medio de impresién ceramico
se cuece para crear una decoracion en relieve cocida en la superficie del medio de impresién.

Por consiguiente, la invencién es un método para producir una decoracion en relieve sobre una superficie de un medio
de impresién ceramico, que comprende las etapas de:

a) proporcionar un medio de impresion ceramico;

b) dispensar gotas de una primera suspension de esmalte, que comprende al menos un material de esmalte en
forma de particulas que contiene frita, con una pluralidad de boquillas de una primera impresora de inyeccion de
tinta sobre una parte de la superficie y concentrar las gotas aplicadas a dicha parte, de modo que el material de
esmalte al menos parcialmente concentrado forme elevaciones, teniendo lugar un movimiento relativo
unidireccional continuo entre las boquillas y el medio de impresion durante la dispensacién de las gotas;

c) cocer el medio de impresion ceramico para crear una decoracion en relieve cocida sobre la superficie del
medio de impresion.

Segun el segundo aspecto no reivindicado, en la etapa (b) el medio de impresioén y/o las gotas aplicadas al medio de
impresién se someten a vibracién.

Como resultado, se forman elevaciones concentradas de material de esmalte, cada una con una superficie
sustancialmente plana o superficie plana, si, por ejemplo, el medio de impresién se somete mecanicamente a
vibraciones con suficiente rapidez y con una amplitud y frecuencia suficientemente grandes y/o si las gotas aplicadas
sobre el medio de impresion se someten a vibraciones con ondas sonoras de una intensidad sonora y frecuencia
suficientemente grandes, sometiendo la superficie del medio de impresién sobre la que se aplicaron las gotas a
ultrasonido utilizando las ondas sonoras correspondientes antes de que las gotas se hayan concentrado hasta cierto
punto, preferiblemente al menos sustancialmente por completo. En consecuencia, segun una forma de realizacion
preferida del segundo aspecto, el medio de impresién y/o las gotas aplicadas al medio de impresién se hacen vibrar
de tal manera que el material de esmalte concentrado forma elevaciones con una superficie sustancialmente plana o
una superficie plana.

Segun el tercer aspecto, se dirige al menos una corriente de fluido continua desde un dispositivo activador del flujo de
fluido contra la superficie del medio de impresién al que se han aplicado las gotas.

Como resultado, se forman elevaciones concentradas de material de esmalte, cada una con una superficie
sustancialmente plana o una superficie plana, si, por ejemplo, se dirige al menos un flujo de fluido continuo y
suficientemente homogéneo desde un dispositivo activador de flujo de fluido con suficiente rapidez contra la superficie
del medio de impresion al que se aplicaron las gotas antes de que las gotas se hayan concentrado en cierta medida,
preferiblemente, al menos sustancialmente por completo. En consecuencia, segin una forma de realizacion preferida
del tercer aspecto, las gotas aplicadas al medio de impresion se dirigen al menos en una corriente de fluido continua,
y preferiblemente homogénea, desde un dispositivo activador del flujo de fluido contra la superficie del medio de
impresion al que se aplicaron las gotas, de tal manera que el material de esmalte concentrado contenga elevaciones,
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cada una de las cuales forma esencialmente una superficie plana o una superficie plana.

Cada una de las soluciones ofrece la ventaja de que permite la unién rapida, y de manera preferible esencialmente
completa o completa, de gotas adyacentes aplicadas sobre el medio de impresién.

Segun una forma de realizacion preferida del método no reivindicado, sin las vibraciones correspondientes, la primera
capa de esmalte se habria formado con elevaciones semicilindricas inmediatamente adyacentes, cada una con una
superficie base y una superficie envolvente, cuyo respectivo eje longitudinal se habria extendido en una primera
direccioén, preferiblemente con sus superficies base y superficies envolventes parcialmente superpuestas entre si.

Esta configuracion resulta ventajosa porque permite que las gotas adyacentes aplicadas se unan esencialmente por
completo o por completo entre si, de modo que ya no se necesita un paso costoso en términos de tiempo y dinero
para suavizar las elevaciones semicilindricas de la decoracién en relieve que se formarian de otro modo mediante la
aplicacion de material adicional. Esta variante también tiene la ventaja de que se pueden lograr elevaciones que no
muestran un "efecto anillo de café".

Sin unas vibraciones adecuadas, durante la concentracién de las gotas puede producirse en su superficie una tasa de
evaporacién/evaporacion no homogénea debido a la forma cambiante de las gotas, lo que conduce a una distribucién
desigual del tamafio de las particulas, que finalmente se traduce en que el borde de las elevaciones semicilindricas
de la capa de esmalte contiene predominantemente particulas mas pequefias. Si una decoracién en relieve de este
tipo se imprimiese con un motivo de imagen monocromatico, esta distribucion no homogénea del tamafio de las
particulas en las elevaciones a menudo produciria una reactividad no homogénea de las particulas de la suspension
de esmalte frente a pigmentos inorganicos del motivo de imagen durante el proceso de coccién, de manera que en los
bordes de las elevaciones semicilindricas se daria un color diferente al del motivo de la imagen en la zona intermedia
de la misma.

La primera capa de esmalte se forma con las correspondientes elevaciones semicilindricas inmediatamente
adyacentes debido al proceso si, por ejemplo, las gotas de la primera suspension de esmalte se dispensan y
concentran sobre el medio de impresién de tal manera que las gotas adyacentes aplicadas directamente sobre el
medio de impresién no se unen o solo se unen parcialmente en el paso (b) en estado suspendido.

Diferentes factores influyen en la formacién de elevaciones en la decoracion en relieve. En funcién del proceso, estos
incluyen, entre otros, la temperatura del medio de impresién ceramico y de la suspensién de esmalte, la tixotropia y
las propiedades de fluidez de la suspensién de esmalte, el comportamiento de humectacién de la suspension de
esmalte, la velocidad del movimiento relativo entre las boquillas y el medio de impresién, la distancia entre las gotas
de la suspension de esmalte aplicadas al medio y su volumen, la absorbencia del medio de impresién ceramico con
respecto a la suspension de esmalte, la evaporacién y/o tasa de evaporacion de las gotas aplicadas y la disposicién
de las boquillas de la primera impresora de inyeccién de tinta entre si y, por tanto, la distancia entre las boquillas con
respecto a la superficie del medio de impresion ceramico y la frecuencia de expulsion de las gotas. Cabe sefialar que
estos factores también se influyen entre si.

Segun una forma de realizacion preferida, una vez finalizada la entrega de las gotas y durante su concentracion, el
medio de impresién y/o las gotas aplicadas sobre el medio de impresién se someten a vibracion.

Segun otra forma de realizacion preferida del método, se aplica y después se concentra parcial o completamente una
suspensién de esmalte, engobe o esmaltobe cubriente a la primera capa de esmalte y a partes de la superficie que no
estan cubiertas con la primera capa de esmalte pero que son al menos adyacentes a la primera capa de esmalte,
preferiblemente a toda la superficie cubierta con la primera capa de esmalte y la superficie no cubierta del medio de
impresién ceramico, con un primer dispositivo dispensador mediante pulverizaciéon o vertido de la misma sobre las
superficies correspondientes.

Esta variante y esta solucién técnica alternativa a la reivindicacién 3 son ventajosas, ya que de ellas se obtiene una
homogeneizacién parcial o total del material de la decoracién en relieve utilizando una cantidad de suspensién de
esmalte, engobe o esmaltobe cubriente menor que en el caso del método segun la reivindicacién 3. En la presente
descripcién, por suspension de "esmaltobe" se entiende una mezcla de una suspension de esmalte y una suspension
de engobe.

Las elevaciones formadas en la etapa (b) pueden secarse parcial o totalmente mediante la accion de la energia, en
particular del calor, utilizando una fuente de energia adecuada antes de la correspondiente aplicacion de la suspension
de esmalte, engobe 0 esmaltobe cubriente.

La fuente de calor puede ser una fuente de radiacion NIR y/o IR.

Segln una forma de realizacion preferida del método no reivindicado, se hace vibrar el medio de impresiéon mediante
un medio mecanico que genera una vibracién mecanica en una o mas direcciones.

El medio mecanico puede ser un dispositivo de insercién para alojar el medio de impresién, en el que se inserta el
medio de impresién ceramico.
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Segun una forma de realizacién preferida, el medio de impresidn ceramico se transporta en una direccion de transporte
a través de un dispositivo de transporte, preferiblemente después de finalizar la dispensacion de las gotas y durante
la concentracion de las gotas, estando el dispositivo de transporte dividido en varios médulos y sometiéndose al menos
un modulo a vibracién a través de un medio mecanico que genera una vibracién mecanica, siendo puesto el médulo
en vibracion preferiblemente de forma sincronizada con el medio de impresion mediante el medio mecanico.

Segun una forma de realizacion particularmente preferida, la amplitud de la vibracién mecanica que genera el medio
mecanico es del orden de 1 um a 100 000 um, preferiblemente de 100 pm a 10 000 um y la frecuencia de la vibracién
es del orden de 2 Hz a 10 000 Hz, preferiblemente de 10 Hz a 1000 Hz, de manera particularmente preferida de 10 Hz
a 100 Hz.

Segun una forma de realizacién preferida, las gotas de la suspensién de esmalte se aplican al medio de impresion en
una primera dimension de la superficie del medio de impresién en una resolucion X predeterminada y en una segunda
dimensién alineada transversalmente a la primera dimensién en una resolucién Y predeterminada y se concentran en
el medio de impresién, durante lo cual el medio de impresion se somete a vibraciones a través de un medio mecanico
que genera una vibracion mecanica en una o mas direcciones, siendo la amplitud de la vibracién mecanica generada
por el medio mecanico, al menos en la direccién de la primera dimensién, < 1/2 de la resolucién X, preferiblemente <
que la resolucién X, y siendo la frecuencia de la vibracién del orden de 2 Hz a 10 000 Hz, preferiblemente de 10 Hz a
1000 Hz, con mas preferencia de 10 Hz a 100 Hz. La segunda dimensién corresponde a la direccion del movimiento
relativo unidireccional entre las boquillas y el medio de impresion.

Esta variante es ventajosa porque permite mantener esencialmente la nitidez de la imagen de las capas de esmalte
con elevaciones formadas, predeterminada por la resolucion deseada, y al mismo tiempo evitar parcial o incluso
completamente la formacién de faltas de homogeneidad.

En la impresién por inyeccion de tinta, la resolucién esta determinada por la distancia de las gotas aplicadas mediante
la impresién a la superficie del medio de impresién ceramico. En el caso de la impresion bidimensional, la resolucion
en una dimension puede diferir de la resolucién en la otra dimensién. La superficie del medio de impresién ceramico
suele ser sustancialmente plana o completamente plana.

Segun una forma de realizacion preferida alternativa o adicional del método no reivindicado, las gotas aplicadas sobre
el medio de impresion se hacen vibrar mediante ondas sonoras.

Segun una forma de realizacién particularmente preferida, las gotas aplicadas al medio de impresidén se hacen vibrar
irradiando la superficie del medio de impresion sobre el que se aplicaron las gotas mediante ondas sonoras con una
intensidad sonora del orden de 50 W/m? a 10 000 W/m?, preferiblemente de 200 W/m? a 1000 W/m? y en un rango de
frecuencia del orden de 5 Hz a 16 kH, preferiblemente de 5 Hz a 2000 Hz, durante un intervalo de tiempo suficiente.

Segun una forma de realizacién preferida del método segun la invencion, antes de la formacion de la primera capa de
esmalte segun la etapa (b), se aplica y concentra parcial o completamente una suspension de esmalte, engobe o
esmaltobe de imprimacién a al menos una parte, preferiblemente a toda la superficie del medio de impresion ceramico
rociandolo o vertiéndolo con un segundo dispositivo dispensador. Esto forma una capa de imprimaciéon hecha de
esmalte o engobe 0 esmaltobe para mantener la primera suspension de esmalte directamente sobre la superficie del
medio de impresién ceramico.

En la etapa (a), se puede proporcionar un medio de impresion ceramico cocido o sin cocer como medio de impresién
ceramico. En lugar de un medio de impresioén ceramico también se puede utilizar un medio de impresién de vidrio. Con
respecto al proceso de coccion, es importante que el medio de impresién sea estable a la coccién.

La porosidad de la superficie de la capa de esmalte, engobe o esmaltobe de imprimacién o el diametro volumétrico
del tamario de particula d50(v) y/o d100(v) de las particulas de la capa de esmalte, engobe o esmaltobe de imprimacion
puede ser menor que la porosidad de la superficie del medio de impresiéon ceramico cocido o sin cocer o como el
diametro volumétrico del tamafio de particula d50(v) y/o d100(v) de las particulas del medio de impresién ceramico
cocido o sin cocer.

En consecuencia, la aplicacién de la capa de esmalte, engobe o esmaltobe de imprimacion permite controlar mas
facilmente el proceso de coccion.

En una primera forma de realizacion preferida del método segun la invencion, el dispositivo dispensador para dispensar
la suspensién de esmalte, engobe o esmaltobe cubriente y el dispositivo dispensador para aplicar la suspension de
esmalte, engobe o0 esmaltobe cubriente es 0 son el mismo dispositivo dispensador o diferentes dispositivos
dispensadores, que comprende 0 comprenden boquillas pulverizadoras.

Por consiguiente, segun al menos una de estas formas de realizacion preferidas, la aplicacion de la suspensién de
esmalte, engobe o esmaltobe cubriente y/o la aplicacién de la suspension de esmalte, engobe o esmaltobe de
imprimacién se puede realizar mediante pulverizacion sobre la superficie o superficies correspondientes usando
boquillas rociadoras.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2984 216T3

En una segunda forma de realizacién preferida del método segun la invencion, el dispositivo dispensador para
dispensar la suspensién de esmalte, engobe o esmaltobe cubriente y el dispositivo dispensador para aplicar la
suspension de esmalte, engobe o esmaltobe de imprimacién es o son el mismo dispositivo dispensador o diferentes
dispositivos dispensadores, que comprende o comprenden al menos una boquilla de ranura alargada.

Por consiguiente, segln las segundas formas de realizacién preferidas, la aplicacion de la suspensién de esmailte,
engobe o esmaltobe cubriente y/o la aplicacion de la suspension de esmalte, engobe o esmaltobe de imprimacion se
puede llevar a cabo vertiéndolo sobre la superficie o superficies correspondientes usando al menos una boquilla de
ranura alargada. Las boquillas de ranura alargadas estan disefiadas de tal manera que pueden liberar la suspensioén
de esmalte, engobe o esmaltobe de la boquilla ranurada en forma de cortina de forma continua durante un periodo de
tiempo mas largo y no en rafagas.

El llamado “Velatrice Masterfall” de Airless es un ejemplo de este tipo de dispositivo dispensador. El estado de la
técnica también da a conocer sistemas de campana, que estan disefiados para dispensar el esmalte por vertido en
cortina en forma de campana.

Las boquillas de ranura alargada pueden ser boquillas de inyeccion plana.

En una forma de realizacion especialmente preferida del método segun la invencién, después de la formacion de la
capa de esmalte o engobe o esmaltobe cubriente, se aplica un motivo de imagen predeterminado monocromatico o
multicolor sobre la superficie de la capa de esmalte, engobe o esmaltobe cubriente usando un dispositivo de aplicacion,
que es preferiblemente una impresora de inyeccion de tinta. El dispositivo de aplicacién puede ser una segunda
impresora de inyeccién de tinta, en cuyo caso el motivo de imagen predeterminado monocromatico o multicolor se
aplica a la superficie de la capa de esmalte, engobe o esmaltobe cubriente liberando gotas de una o mas tintas de
impresién por inyeccién, cada una con pigmentos inorganicos.

Esta variante es ventajosa porque permite lograr uniformidad de color en areas de la superficie impresas con el mismo
color después de la coccion. Por el contrario, al imprimir con el mismo color las zonas de |a primera capa de esmalte
y las partes de la superficie que no estan cubiertas con la primera capa de esmalte, normalmente se forman colores
diferentes después de la coccion.

La concentracion por absorcion de los componentes liquidos de la primera suspension de esmalte se puede realizar
a través de la capa o superficie en contacto y/o secando la primera suspension de esmalte.

Segun una forma de realizacién preferida, los medios de impresion cerdmicos se llevan a una temperatura entre 20 °C
y 120 °C, preferiblemente entre 50 °C y 120 °C, antes de dispensar gotas de la primera suspensién de esmalte segin
la etapa (b}, llevandose a cabo la dispensacion de gotas segun la etapa (b) sobre la parte de la superficie mientras el
medio de impresién ceramico esta a una temperatura correspondiente de entre 20 °C y 120 °C, preferiblemente de
entre 50 °C y 120 °C.

Segun una forma de realizacion especialmente preferida del método segun la invencién, este comprende la etapa
adicional de:

- aplicar material ceramico seco en forma de particulas al menos sobre la primera suspension de esmalte
dispensada y fijar el material a través de la primera suspension de esmalte, retirandose posteriormente el material
ceramico no fijado de modo que se formen elevaciones de la decoracién en relieve.

Esta configuracion es ventajosa porque, por un lado, se consigue una decoracién en relieve con una altura estructural
mas pronunciada y mayor y, por otro lado, una concentracién mas rapida de las gotas mediante la absorcién del
material ceramico aplicado por la primera capa de esmalte. Sin embargo, la desventaja es que al retirar el material
ceramico no fijado normalmente es inevitable que también se eliminen en pequefia proporcién particulas de la parte
de la superficie sobre la que se aplico el primer esmalte, lo que da como resultado una superficie irregular de la
decoracién en relieve.

Sin embargo, este problema puede solucionarse si se aplica la capa de esmalte, engobe o esmaltobe cubriente a la
capa de material ceramico.

El material ceramico no fijado se puede eliminar, por ejemplo, mediante un dispositivo de aspiracién o un dispositivo
de soplado.

Segun otra forma de realizacion del método, sobre el motivo de imagen aplicado se aplica una capa protectora
compuesta por una frita, que se vuelve transparente después de la coccion.

Segin una forma de realizacion especialmente preferida del método segun la invencién, la primera capa de esmalte
se aplica en cantidades tales que las elevaciones concentradas resultantes tienen una altura en el intervalo de 70 a
1000 um, preferiblemente una altura en el intervalo de 150 a 1000 pum.

La primera suspensién de esmalte puede ser, por ejemplo, una suspensién de esmalte que comprende agua, al menos
un liquido polar no acuoso, un material de esmalte en forma de particulas que contiene al menos una frita y
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preferiblemente un fundente, conteniendo el material de esmalte particulas de al menos una poblacién de tamario de
particula que tiene un diametro volumétrico de tamafio de particula de 10 pm < d50(v) = 50 pm y de 50 pm = d100(v)
<100 pm.

El esmalte o engobe cubriente, cada uno en forma de suspension, puede ser, por ejemplo, una suspensién de esmalte
0 engobe que comprende agua, al menos una frita, y preferiblemente un material de esmalte 0 engobe que contiene
fundente, cada uno en forma de particulas, conteniendo el material de esmalte o engobe particulas de al menos una
poblacion de tamario de particula, constituyendo sus particulas de = 45 um entre el 0 y el 7 % en peso del peso total
del material de esmalte o engobe.

El esmalte o engobe de imprimacion, cada uno en forma de suspension, puede ser, por ejemplo, una suspension de
esmalte o0 engobe que comprende agua, al menos una frita, y preferiblemente un material de esmalte 0 engobe que
contiene fundente, cada uno en forma de particulas, conteniendo el material de esmalte o engobe particulas de una
poblacion de tamafio de particula, constituyendo sus particulas de 245 um entre el 0 y el 7 % en peso del peso total
del material de esmalte o engobe.

Segln una forma de realizacién particularmente preferida del método, el material de esmalte de la primera suspensién
de esmalte y el material de esmalte de la suspensién de esmalte cubriente contienen particulas de al menos dos
poblaciones de tamarios de particulas diferentes, conteniendo el material de esmalte de la suspension de esmalte
cubriente particulas de una poblacién de tamafio de particula que tiene un diametro volumétrico del tamarfio de
particula de d100(v) y que es mayor que el diametro volumétrico del tamafio de particula de la poblacion
correspondiente del material de esmalte de la primera suspension de esmailte.

Esta variante adicional es ventajosa porque permite conseguir una mayor seguridad del proceso durante el proceso
de coccion. Esta combinacion de esmaltes segun la invencion se comporta de tal manera que se pueden producir
decoraciones en relieve sin defectos en un tiempo mas corto que si solo se cociera la primera capa de esmalte en las
mismas condiciones de coccion.

Segun una forma de realizacion especialmente preferida del método, la primera impresora de inyeccién de tinta esta
prevista como una impresora de inyeccién de tinta que utiliza cabezales de impresién de inyeccién de tinta accionados
por un émbolo.

El proceso se puede utilizar para producir un medio de impresién ceramico cocido.

Un medio de impresién ceramico cocido no reivindicado provisto de una decoracién en relieve comprende en parte de
su superficie una primera capa de esmalte con elevaciones, estando las elevaciones de la primera capa de esmalte
formadas cada una con una superficie plana o sustancialmente plana, presentando el medio de impresién una capa
de esmalte, engobe o esmaltobe cubriente en la primera capa de esmalte y/o en partes de la superficie que no estan
cubiertas con la primera capa de esmalte pero que al menos son adyacentes a la primera capa de esmalte, cubriendo
la capa de esmalte, engobe o0 esmaltobe cubriente de manera particularmente preferida una parte o toda la superficie,
es decir, tanto la parte del medio de impresién ceramico cubierta con la primera capa de esmalte, como las partes no
cubiertas.

Segun una forma de realizacion preferida, el medio de impresién comprende una capa de esmalte, engobe o esmaltobe
de imprimacion entre la primera capa de esmalte y su superficie.

Segun otra forma de realizacion preferida del medio de impresién, sobre la capa de esmalte, engobe 0 esmaltobe
cubriente se forma un motivo monocromatico o multicolor, que esta formado preferiblemente por pigmentos
inorganicos.

Segun una forma de realizacién particularmente preferida del medio de impresién, se forma una capa de material
ceramico entre la primera capa de esmalte y la capa de esmalte, engobe o esmaltobe cubriente para aumentar la
estructura de las elevaciones de la primera capa de esmalte.

Segun una forma de realizacién preferida del tercer aspecto no reivindicado, el fluido es un fluido gaseoso,
preferiblemente un gas o una mezcla de gases, con especial preferencia, aire.

Segun otra forma de realizacion preferida del tercer aspecto no reivindicado, la al menos una corriente de fluido
continua en forma de una cuchilla de aire se dirige contra la superficie del medio de impresién al que se aplicaron las
gotas, durante lo cual la corriente de fluido y el medio de impresién se mueven preferiblemente uno con respecto al otro.
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REIVINDICACIONES

1. Método para producir una decoracién en relieve sobre una superficie de un medio (101) de impresién ceramico que
comprende las etapas de:

a) proporcionar un medio (101) de impresién ceramico;

b) dispensar gotas de una primera suspension de esmalte que comprende al menos un material (111) de esmalte
en forma de particulas que contiene frita, a través de una pluralidad de boquillas de una primera impresora de
inyeccion de tinta sobre una parte de la superficie y concentrar las gotas aplicadas a dicha parte de manera que
el material de esmalte al menos parcialmente concentrado forma elevaciones semicilindricas, produciéndose un
movimiento relativo unidireccional continuo entre las boquillas y el medio (101) de impresidon mientras se
dispensan las gotas;

c) cocer el medio (101) de impresién ceramico para producir una decoracion en relieve cocida sobre la superficie
del medio (101) de impresion;

en el que las gotas en la etapa (b) se dispensan y concentran de manera que una primera capa (105) de esmalte
con elevaciones semicilindricas adyacentes tiene cada una superficie (109, 109°, 109, 1097, 109””) base y una
superficie (107, 107°, 1077, 107", 107””) envolvente, cuyo respectivo eje longitudinal se extiende en una primera
direccién, caracterizado por que cuyas superficies (109, 109°, 1097, 109", 109””) base y cuyas superficies (107,
107°, 1077, 107", 107"") envolventes se superponen parcialmente entre si.

2. Método segun la reivindicacién 1, caracterizado por que, en el paso (b), durante el movimiento relativo unidireccional,
el medio (101) de impresién se transporta en una direccion de transporte, siendo la primera direccién preferiblemente
la direccion de transporte del medio (101) de impresidén, de modo que las gotas en el paso (b) se dispensan y se
concentran de tal manera que se forma una primera capa de esmalte con elevaciones semicilindricas adyacentes que
tienen cada una una superficie base y una superficie envolvente, cuyo eje longitudinal respectivo se extiende en la
direccién de transporte, superponiéndose las superficies base y las superficies envolventes parcialmente entre si.

3. Método segln la reivindicacién 1 o 2, caracterizado por que se aplica una segunda suspensién de esmalte o engobe
en forma de suspension a la primera capa de esmalte y a partes de la superficie que no estan cubiertas con la primera
capa de esmalte pero que al menos son adyacentes a la primera capa de esmalte, y se aplica preferiblemente a la
toda la superficie del medio (101) de impresién ceramico cubierta y no cubierta con la primera capa de esmalte,
rociandola sobre las respectivas superficies usando un primer dispositivo dispensador y luego se concentra de manera
que la segunda suspensién de esmalte forma una capa de cobertura completa.

4. Método segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que, antes de formar la primera capa de esmalte
segun la etapa (b), se aplica un esmalte o engobe de imprimacién, cada uno en forma de suspensioén, a al menos una
porcion, preferiblemente a toda la superficie del medio (101) de impresién mediante pulverizacién del mismo,
preferiblemente utilizando un segundo dispositivo dispensador, de manera que forma una capa de imprimacién.

5. Método segun la reivindicacién 3, caracterizado por que el primer dispositivo dispensador comprende boquillas
pulverizadoras a través de las cuales se dispensa la segunda suspensién de esmalte o el primer engobe en forma de
suspensién sobre las respectivas superficies.

6. Método segun la reivindicacién 4 o 5, caracterizado por que el segundo dispositivo dispensador comprende boquillas
pulverizadoras a través de las cuales se dispensa la suspension de esmalte de imprimacion o el engobe en forma de
suspensién sobre las respectivas superficies.

7. Método segun al menos una de las reivindicaciones 3 a 6, caracterizado por que, en este caso, después de la
formacion de la segunda capa de esmalte, se aplica un motivo de imagen predeterminado monocromatico o multicolor
a la superficie de la segunda capa de esmalte usando un dispositivo de aplicacion, que preferiblemente es una
impresora de inyeccion de tinta.

8. Método segun al menos una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que los constituyentes liquidos de
la primera suspensién de esmalte se concentran por absorcién por la capa o superficie de contacto y/o secando la
primera suspension de esmalte.

9. Método segun al menos una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que, tras la aplicacién de la primera
suspension de esmalte y antes de su concentracién segun la etapa (b), comprende las etapas de:

- aplicacion de area completa de material ceramico seco en forma de particulas al menos a la superficie del medio
(101) de impresién ceramico parcialmente cubierta con la primera suspension de esmalte y preferiblemente a
partes de la superficie que no estan cubiertas con la primera suspensioén de esmalte, fijando asi temporalmente
el material a las partes de superficie impresas con la primera suspension de esmalte;

- eliminacién del material ceramico no fijado.
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10. Método segun al menos una de las reivindicaciones anteriores. caracterizado por que la primera impresora de
inyeccion de tinta esta prevista como una impresora de inyeccion de tinta formada por cabezales de impresion de
inyeccion de tinta accionados por émbolos.

11. Medio (101) de impresién ceramico cocido provisto de una decoracién en relieve, que comprende una primera
capa de esmalte con elevaciones semicilindricas adyacentes en una parte de su superficie, comprendiendo las
elevaciones semicilindricas adyacentes una superficie (109, 109°, 109”7, 109™, 109””) base y una superficie (107, 107’,
1077, 107, 107"") envolvente, cuyo respectivo eje longitudinal se extiende en una primera direccién, caracterizado
por que las superficies (109, 109°, 109”, 109", 109””) base y las superficies (107, 107°, 107, 107", 107””") envolventes
se superponen parcialmente entre si.

12. Medio (101) de impresién segun la reivindicacion 11, caracterizado por que el medio (101) de impresién comprende
una segunda capa de esmalte 0 una primera capa de engobe sobre la primera capa de esmalte y/o partes de la
superficie que no estan cubiertas con la primera capa de esmalte pero que son al menos adyacentes a la primera capa
de esmalte, con especial preferencia una segunda capa de esmalte que cubre toda la superficie, es decir, tanto las
partes del medio de impresion ceramico que estan cubiertas con la primera capa de esmalte como las que no estan
cubiertas, formando asi una capa de cobertura de area completa.

13. Medio (101) de impresién segun la reivindicaciéon 11 o0 12, caracterizado por que el medio de impresion comprende
una capa de imprimacién de esmalte o una capa de imprimacién de engobe entre la primera capa de esmalte y su
superficie.

14. Medio de impresion (101) segun al menos una de las reivindicaciones 11 a 13, caracterizado por que sobre la
segunda capa de esmalte se forma un motivo monocromatico o multicolor.
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