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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para aplicar una decoracién y una estructura superficial en un material de soporte

La invencién se refiere a un procedimiento para aplicar una decoracioén y una estructura superficial en un material de
soporte y a un dispositivo adecuado para este fin. Segun el procedimiento, se imprime una decoracién en un material
de soporte o al menos un papel decorativo y se crea un archivo para la estructura superficial a partir de los datos de
imagen digitales de la decoracién. Ademas, se aplica al menos una capa de una resina en el material de soporte
impreso o en al menos una capa superpuesta, siendo predeterminada la distribucién de la resina por el archivo para
la estructura superficial y dependiendo, por lo tanto, de la decoracién impresa. A continuacién, se prensa la al menos
una capa de resina con el material de soporte con una placa de prensado estructurada o la al menos una capa
superpuesta, el al menos un papel decorativo y un material de soporte se prensan con una placa de prensado
estructurada. En los dos casos, la estructura de la placa de prensado es predeterminada por el archivo para la
estructura superficial y, por lo tanto, también depende de la decoracién impresa. Con el procedimiento de acuerdo con
la invencién se forma una estructura superficial en el material de soporte que esta sincronizada con la decoracién
aplicada.

El uso de tableros de material derivado de la madera o de tableros de compuestos de madera y plastico (WPC = wood
plastic composites) en la industria del mueble, como revestimientos de suelos, tableros de mesa o también para el
revestimiento de paredes y techos requiere un mecanizado o ennoblecimiento de la superficie de los tableros de
material derivado de la madera o de tableros de compuestos de madera y plastico. En los campos de aplicacion
indicados, los tableros de material derivado de la madera estan recubiertos habitualmente con un papel decorativo
impregnado. Para aumentar la resistencia al desgaste, se aplica una capa superpuesta en el papel decorativo. Como
capa superpuesta se usan papeles finos, que normalmente son impregnadas con una resina de melamina.
Adicionalmente, pueden mezclarse particulas resistentes a la abrasion, como por ejemplo particulas de corindén, con
la resina de la capa superpuesta, para aumentar la resistencia a la abrasién de los tableros de material derivado de la
madera o de los tableros de compuestos de madera y plastico.

Alternativamente, la decoracién también puede imprimirse directamente en los tableros de material derivado de la
madera o los tableros de compuestos de madera y pléastico. A continuacién, se aplican habitualmente varias capas de
resina liquidas termoendurecibles (habitualmente resinas de melamina) en la decoracién aplicada mediante impresion
directa, que a su vez pueden contener particulas resistentes a la abrasiéon para aumentar la resistencia al desgaste.

En la fabricacién de tableros de material derivado de la madera o tableros de compuestos de madera y plastico con
un revestimiento de resina de melamina, una caracteristica de calidad esencial es la agradable estructuracion
superficial. Esta no solo debe estar sincronizada con la decoracidn, sino que también debe ser una reproduccién lo
méas exacta posible del modelo usado como base procedente de la naturaleza u otro producto en cuanto a las
profundidades estructurales de la estructura de la decoracién. Lo més importante es por lo tanto que la réplica ofrezca
una impresion éptica y haptica lo mas fieles posible al original. Por lo tanto, es deseable que la estructura estampada
esté adaptada a la decoracion impresa y se forme por lo tanto una estructura sincronizada con la decoracién o también
un poro sincronizado.

Hasta ahora, las reproducciones de madera han sido a menudo el centro de interés del usuario final. Para lograr un
resultado lo mas realista posible, se aplicaron durante la fabricacién estructuras porosas simples en los materiales
derivados de la madera. A este respecto, la profundidad de la estructura era generalmente inferior a 100 um, a menudo
incluso inferior a 50 ym. Para aplicaciones especiales, como tableros de mesa en oficinas, incluso era obligatorio usar
estructuras planas (estructura verjurada).

Con la llegada de la impresidn digital, entretanto las reproducciones de materiales mas diversas han pasado a ser
interesantes para el consumidor final. Entre otros, se destacan por ejemplo las decoraciones de piedra, fantasia o de
incrustaciones. Debido a las nuevas exigencias de las decoraciones y los nuevos productos (revestimientos de suelo
elasticos), ahora se necesitan estructuras cada vez més profundas. A este respecto, en muchos casos también se han
vuelto habituales estampados en grandes superficies, como por ejemplo para imitaciones de baldosas, maderas muy
estructuradas o las incrustaciones.

En este caso, para los productos con un revestimiento de resina de melamina en el sector de los revestimientos de
suelos del estado de la técnica surge un problema, ya que estas estructuraciones superan en parte con creces una
profundidad de estructura de 100 um. Por un lado, para estos productos laminados se trabaja casi exclusivamente con
HDF (tableros de fibra de alta densidad aparente) con densidades aparentes superiores a 800 y en parte incluso
superiores a 900 kg/m®. Estos no pueden estructurarse sin un esfuerzo considerable (presion muy alta), lo que no es
posible en muchas prensas de ciclo corto (prensas CT) de un tipo de construccién antiguo. Estas pueden prensar con
un maximo de 50 kg/cm?, lo que no es suficiente para estructuraciones con una profundidad de estructura superior a
200 pm. Por otro lado, en la cara superior se trabaja o bien con una estructura de impregnaciones (papel superpuesto
resinado y papel decorativo impreso y resinado) o con impresién directa en una imprimacién de color. Estas capas
pueden rajarse en el caso de estructuraciones profundas y posteriormente dar lugar a productos laminados de una
calidad insuficiente.
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También se ha demostrado que, cuando se usan placas con estructuraciones profundas, es decir, placas de prensado
con profundidades de estructura de aproximadamente 600 um, unas prensas con fuerzas de prensado superiores a
50 kg/cm? y tiempos de prensado prolongados (> 20 segundos) consiguen en primer lugar una compresion de la
estructura, estampéandose por lo tanto también una estructura correspondiente. No obstante, esta compresion y, por
lo tanto, la estructuracién resultante se vuelven a perder en gran medida después del prensado por el llamado efecto
"springback’. A este respecto, los materiales comprimidos vuelven a expandirse y la compresiéon se vuelve menos
densa o compacta.

Por lo tanto, resultan desventajas decisivas:

* La estructuracién con profundidades de estructura superiores a 200 pm es extremadamente dificil;
+ Eventualmente deben realizarse inversiones para comprar prensas con fuerzas de prensado més elevadas;
* No puede garantizarse una calidad perfecta.

Por el estado de la técnica se conoce por ejemplo el documento EP 3 738 787 A1 para aplicar estructuras superficiales.
Si bien este describe la aplicacién de capas de resina en polvo en tableros de material derivado de la madera impresos,
como ya se ha explicado anteriormente, con la aplicacién de estas capas de resina no pueden formarse estructuras
con una profundidad superior a 200 um.

El documento EP 2 913 199 B1 se refiere a la construccién de estructuras hépticas mediante impresién 3D. Este
procedimiento requiere mucho tiempo y no puede usarse para la produccién de grandes cantidades en un corto periodo
de tiempo. Para la fabricacién réapida de materiales derivados de la madera impresos o de materiales de compuestos
de madera y plastico impresos se eligen a este respecto adecuadamente procedimientos de fabricacién con al menos
una prensa CT. No obstante, en una prensa de este tipo no puede usarse de manera sensata ni eficiente un
procedimiento de impresién 3D. Por lo tanto, el procedimiento no es rentable y como méximo es adecuado para
pequefias cantidades o para la fabricacidén de prototipos.

El documento DE 10 2009 044 802 A1 divulga un procedimiento en el que se forma una estructura superficial mediante
la aplicacién de gotas de barniz de diferentes tamafios. Para generar estructuras profundas, deben aplicarse
sucesivamente varias capas de gotas de barniz, debiendo secarse/endurecerse al menos parcialmente cada capa
antes de aplicar la siguiente. Por lo tanto, el procedimiento es capaz de crear estructuras con una profundidad entre 1
MMy 3 mm, que también pueden estar configuradas como poros sincronizados. No obstante, el procedimiento presenta
varias desventajas:

* Una capa de barniz debe secarse/endurecerse en un tiempo muy corto para evitar que las gotas se corran;

* es necesario controlar y conocer con precision las propiedades de los barnices usados (viscosidad, tixotropia);

* el barniz es una materia prima muy cara, lo que reduce la rentabilidad de la produccién;

+ el procedimiento no puede integrarse en los procesos de produccidn habituales existentes. De manera similar a la
aplicacién de una estructura mediante impresién 3D, la aplicacién de la estructura de barniz no puede realizarse
en un procedimiento de fabricaciéon con al menos una prensa CT. Esto prolonga el tiempo de produccién, lo que
reduce enormemente la rentabilidad del procedimiento.

El documento US 2014/0023832 A1 divulga un procedimiento segun el preambulo de la reivindicacién 1 como
alternativa, aplicandose la capa de resina en una capa superpuesta. El documento EP 2 036 741 A2 divulga un
procedimiento segun el predmbulo de la reivindicacién 1 como alternativa, aplicandose la capa de resina en un soporte
impreso directamente.

Por lo tanto, la presente invencién se basa en el objetivo de superar las desventajas del estado de la técnica y
proporcionar un procedimiento con el que puedan aplicarse estructuras de decoraciones con una gran variedad de
decoraciones en una linea de produccién con ciclos con al menos un medio para prensar en un material derivado de
la madera o un material compuesto de madera y plastico.

Para ello, la invencién proporciona un procedimiento segln la reivindicacién 1 para aplicar una decoracién y una
estructura superficial en un material de soporte.

La presente invencién comprende ademas un dispositivo segln la reivindicacién 14 para aplicar una decoracidén y una
estructura superficial en un material de soporte con el procedimiento de acuerdo con la invencién.

Descripcion detallada

De acuerdo con la invencién, se proporcionan un material de soporte o un material de soporte, al menos un papel
decorativo y al menos una capa superpuesta.

En una etapa del procedimiento de acuerdo con la invencidén se imprime una decoracién en el material de soporte o
en al menos un papel decorativo. La decoracion se presenta preferentemente en forma digital. Alternativamente, una
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decoracién analégica debe convertirse en una decoracién digital. Por el estado de la técnica se conocen posibilidades
para ello, como fotografiar con una camara digital, escanear con un escaner en color o escanear con un escaner
hiperespectral.

La decoracién se imprime en un procedimiento de impresién directa en el material de soporte o en al menos un papel
decorativo. Como procedimientos de impresién directa se usan en particular los procedimientos de impresiéon en
huecograbado y de impresién digital. El procedimiento de impresién en huecograbado es una técnica de impresién en
la que los elementos a reproducir se presentan como depresiones en una forma impresora que se entinta antes de la
impresién. La tinta de imprenta se encuentra principalmente en las depresiones y se transfiere mediante la presién de
contacto de la forma impresora y las fuerzas de adhesién al objeto a imprimir, como por ejemplo un material de soporte.
Al usarse la impresién en huecograbado indirecto, se usan varios cilindros de impresién.

En una forma de realizacién preferente de la presente invencién, la decoracién se imprime mediante procedimientos
de impresién digital en el material de soporte o en al menos un papel decorativo. En la impresidn digital, la imagen
impresa (decoracidén) se transfiere directamente desde un ordenador a una méquina de impresién, como una
impresora ldser o una impresora de inyeccién de tinta. A este respecto se suprime el uso de una forma impresora
estatica. La impresién de decoraciones se realiza segun el principio de inyeccién de tinta en una sola pasada, en el
que se cubre toda la anchura de la cara superior a imprimir, desplazandose el material de soporte o el al menos un
papel decorativo por debajo de la impresora. No obstante, también es posible que el material de soporte o el al menos
un papel decorativo a imprimir se detenga por debajo de la impresora, pasando esta al menos una vez por la superficie
durante la impresién. Lo que resulta especialmente ventajoso al usarse un procedimiento de impresién digital para
imprimir en el material de soporte o en el al menos un papel decorativo es que la decoracién ya se presente en forma
digital.

Segun la presente invencidn, el material de soporte se selecciona del grupo que comprende tableros de material
derivado de la madera, en particular tableros de fibra de densidad media (MDF), tableros de fibra de alta densidad
(HDF), tableros de virutas, tableros de virutas orientadas grandes (OSB), tableros de contrachapado y tableros de
madera y plastico (WPC).

En una forma de realizacién de la presente invencién, se aplica una imprimacién en el material de soporte antes de
imprimir o antes de aplicar el al menos un papel decorativo. Para ello, el material de soporte puede estar provisto, por
ejemplo, de una capa de imprimacién de una resina y/o un barniz. A este respecto, para la imprimacién puede aplicarse
una solucién acuosa de resina y/o una masilla endurecible por radiacién en la cara del material de soporte a imprimir
0 en la cara orientada hacia el papel decorativo. Como agentes de imprimacién pueden usarse, por ejemplo, soluciones
acuosas de resina que contienen formaldehido, como resinas de melamina-formaldehido, resina de urea-formaldehido
o resina de melamina-urea-formaldehido. También es posible imprimar previamente el material de soporte con masilla
UV y/o masilla ESH y endurecer a continuacién la capa de imprimacién correspondientemente. Por supuesto, las
imprimaciones también pueden contener pigmentos.

En una forma de realizaciéon también pueden aplicarse adicionalmente particulas resistentes a la abrasion y/o esferas
de vidrio en la imprimacién. Las particulas resistentes a la abrasién pueden seleccionarse a este respecto de un grupo
que comprende corindén (éxidos de aluminio), carburos de boro, diéxidos de silicio, carburos de silicio y particulas de
corindén silanizadas. Mediante la aplicaciéon de particulas resistentes a la abrasién y/o esferas de vidrio puede
aumentarse la resistencia al desgaste de un material de soporte provisto de una decoracién y una estructura.

Ademas, la imprimaciéon puede presentar al menos un aditivo y/o al menos un arido. Unos aditivos adecuados se
seleccionan del grupo que comprende endurecedores, agentes humectantes (tensioactivos o mezclas de los mismos)
y agentes separadores. Unos aridos adecuados se seleccionan del grupo de que presenta sustancias conductoras y
celulosa. Las sustancias conductoras pueden seleccionarse del grupo que contiene hollin, fibras de carbono, polvo
metaélico y nanoparticulas, en particular nanotubos de carbono.

En otra forma de realizacidén de la presente invencién se aplica una capa de fondo en la imprimacién, preferentemente
como aplicacidén Unica con secado posterior. La capa de fondo es recomendable, en particular, en el caso de un
procedimiento de impresién en huecograbado posterior (con cilindros), mientras que no es absolutamente necesaria
en caso de aplicar un procedimiento de impresién digital. Como capa de fondo se usan preferentemente compuestos
basados en poliuretano.

De acuerdo con la invencién, a partir de los datos de imagen digitales de la decoracién se genera un archivo para la
estructura superficial. Esto se hace mediante un software informatico adecuado. El archivo de la estructura superficial
contiene los datos digitales de la estructura superficial de la decoracién y, por lo tanto, una profundidad de estructura
asignada a cada pixel de la decoracion.

Si la decoracién ya estd disponible digitalmente, en una forma de realizacién los datos digitales de la decoracién
pueden separarse con ayuda de un software, como por ejemplo PhotoShop, Paint o PaintShop Pro para los canales
de color individuales. Los datos digitales de los canales de color contienen a su vez informacién sobre la estructura
superficial. El canal de color que contiene por ejemplo la informacién sobre el "veteado de la madera", es decir, colores
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oscuros, indicaria en este caso una aplicacion de resina reducida o nula. Por lo tanto, cada canal de color contiene
informacién sobre la profundidad de la estructura de un pixel determinado en la decoracién. En este caso, un poro del
veteado de la madera queda configurado en el producto final como depresién en la superficie. Los datos digitales de
los canales de color contienen por lo tanto informacién sobre la estructura superficial y pueden servir, por lo tanto,
como datos digitales de la estructura superficial. Por lo tanto, en una forma de realizacién de la presente invencion el
archivo para la estructura superficial contiene los datos digitales de la estructura superficial de la decoracién en forma
de los datos digitales de los canales de color.

En una forma de realizacién de la presente invencién, los datos de imagen digitales de la decoracién se generan
mediante escaneado de un modelo de decoracidn analdgico. A este respecto, el archivo para la estructura superficial
puede generarse en una forma de realizaciéon directamente a partir de los datos digitales del escaner. Por el estado
de la técnica se conocen en este caso escaneres que combinan datos 2D o datos de diferentes situaciones de
iluminacién y calculan a partir de los mismos los datos digitales para la estructura superficial de la decoracién
escaneada. Por ejemplo, la empresa METIS Systems S.r.l y la empresa Cruse Spezialmaschinen GmbH ofrecen
escéneres adecuados para este fin. Por lo tanto, en esta forma de realizacidn el archivo para la estructura superficial
contiene los datos digitales de la estructura superficial de la decoracién en forma de datos digitales de la estructura
superficial, tal y como son proporcionados por un escaner adecuado.

Alternativamente, los datos digitales escaneados también pueden separarse con ayuda de un software, como por
ejemplo PhotoShop, Paint o PaintShop Proen en los datos de la decoracidén para los canales de color individuales.
Este procedimiento ya se ha descrito en detalle.

En una etapa de procedimiento posterior, se aplica al menos una capa de resina en el material de soporte impreso o
en al menos una capa superpuesta, siendo predeterminada la distribucién de la resina por los datos digitales del
archivo para la estructura superficial y dependiendo, por lo tanto, de la decoracidén impresa.

De acuerdo con la invencidn, son los datos digitales del archivo de la estructura superficial los que determinan en qué
zonas del material de soporte o de la capa superpuesta se aplica qué cantidad de resina por superficie. Puesto que el
archivo para la estructura superficial contiene la estructura superficial de la decoracidén en forma digital y, por lo tanto,
una profundidad de estructura asignada a cada pixel de la decoracién, la cantidad de aplicacién de la al menos una
capa de resina estd adaptada exactamente a la decoracién. En las zonas en las que posteriormente debe haber
elevaciones en el material de soporte provisto de la decoracién, se aplica una mayor cantidad de resina por superficie
que en las zonas con estructuras més planas o sin estructura.

En una forma de realizacidn, se aplican varias capas de resina en el material de soporte o la capa superpuesta
impresos. Pueden aplicarse entre 2 y 6 capas de resina, preferentemente entre 2 y 5 capas de resina, de manera
especialmente preferente entre 2 y 4 capas de resina. La aplicacidén de varias capas puede ser necesaria, por ejemplo,
si las cantidades de aplicacién no pueden alcanzarse en un ciclo. La aplicaciéon de varias capas de resina también
puede realizarse solo en las zonas en las que debe aplicarse una mayor cantidad de resina por superficie en
comparacién con las zonas circundantes.

Después de aplicarse la al menos una capa de resina, en una forma de realizacién esta puede secarse parcialmente
o fijarse. Esto evita que la capa de resina se corra. Si se aplican varias capas de resina, después de la aplicacién de
respectivamente una capa esta puede secarse parcialmente.

La resina de la al menos una capa de resina puede aplicarse como resina en polvo y/o como resina liquida. Si se usa
resina en polvo en lugar de resina liquida, no es necesario el secado parcial de la al menos capa de resina y de cada
capa adicional. Gracias a ello se reducen los costes de la instalacidén, los problemas de aire de escape y las
necesidades de espacio en la instalacion de produccién. Las resinas en polvo adecuadas tienen un tamafio de particula
entre 20 y 100 pym, preferentemente entre 40 y 89 um. Una resina en polvo puede aplicarse, por ejemplo, mediante
una impresora digital. El control de la impresora digital, es decir, el control de la cantidad de aplicacién en funcién del
lugar, se realiza a este respecto con ayuda de los datos digitales del archivo para la estructura superficial. La resolucién
de la cantidad de aplicacién corresponde en este caso a la resoluciéon de la impresora digital. La resolucién de la
cantidad de aplicacién describe a este respecto lo pequefias que pueden ser superficies contiguas con diferentes
cantidades de aplicaciéon de resina. Después de la aplicacién de una capa de resina en polvo, en una forma de
realizacion esta puede fijarse, por ejemplo, mediante un radiador infrarrojo (radiador IR).

Si se usa una resina liquida para la al menos una capa de resina, esta presenta preferentemente un contenido de
sélidos superior al 70% en peso. El contenido de sélidos influye en la viscosidad de la resina liquida, impidiéndose con
un contenido de sélidos superior al 70 % en peso que la resina se corra después de la aplicacién. En una forma de
realizacién de la invencidn, la resina liquida puede calentarse adicionalmente para aumentar ain més la viscosidad
de la resina. No obstante, por el calentamiento de la resina este en parte no se polimeriza por completo, de modo que
es posible que continle la reticulacién o polimerizacién en un momento posterior del procesamiento. Una resina liquida
puede aplicarse, por ejemplo, mediante boquillas. El control de las boquillas, es decir, el control de la cantidad de
aplicacién se realiza a este respecto en funcién del lugar con ayuda de los datos digitales del archivo para la estructura
superficial. La resolucién de la cantidad de aplicacién corresponde en este caso a la resolucién de las boquillas usadas.
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Después de la aplicacién de una capa de resina liquida, esta puede secarse parcialmente con un secador de aire
circulante/radiador IR.

Unas resinas adecuadas se seleccionan del grupo que comprende resinas de melamina-formaldehido, de fenol, de
melamina-urea-formaldehido y de urea-formaldehido.

La resina también puede presentar ademéas al menos un aditivo y/o al menos un arido. Resultan Utiles los mismos
grupos de aditivos y aridos que ya se han descrito para la imprimacién.

De acuerdo con la invencidn, la cantidad total de aplicacién de la al menos una resina esta situada preferentemente
entre 100 y 500 g/cm? de resina. Como ya se ha descrito anteriormente, a este respecto, las cantidades
correspondientes de resina pueden aplicar de una sola vez o también en varias capas.

Si se usa una capa superpuesta, esta puede ser impregnada antes de la aplicacién de la al menos una capa de resina.
Para la impregnacion son adecuadas resinas liquidas que presentan preferentemente un contenido de sélidos inferior
al 70 % en peso, de manera especialmente preferente inferior al 68 % en peso. Unas resinas adecuadas para la
impregnacion se seleccionan del grupo que comprende resinas de melamina-formaldehido, de fenol, de melamina-
urea-formaldehido y de urea-formaldehido. La resina también puede presentar ademas al menos un aditivo y/o al
menos un arido. Resultan utiles los mismos grupos de aditivos y aridos que ya se han descrito para la imprimacién.
Ademas, durante la impregnacién pueden aplicarse adicionalmente particulas resistentes a la abrasidn y/o esferas de
vidrio en la resina aln no secada. Las particulas resistentes a la abrasiéon pueden seleccionarse a este respecto de
un grupo que comprende corindén (6xidos de aluminio), carburos de boro, diéxidos de silicio, carburos de silicio y
particulas de corindén silanizadas. Mediante la aplicacién de particulas resistentes a la abrasién y/o esferas de vidrio
puede aumentarse la resistencia al desgaste de un material de soporte provisto de una decoracién y una estructura.

En otra etapa del procedimiento se prensa la al menos una capa de resina con el material de soporte con una placa
de prensado estructurada o la al menos una capa superpuesta, el al menos un papel decorativo y un material de
soporte se prensan con una placa de prensado estructurada. La estructura de la placa de prensado son
predeterminados por los datos digitales del archivo para la estructura superficial.

De acuerdo con la invencién se usa una placa de prensado estructurada, cuya estructura es predeterminada por los
datos digitales del archivo para la estructura superficial. Puesto que el archivo para la estructura superficial contiene
la estructura superficial de la decoraciéon en forma digital y, por lo tanto, una profundidad de estructura asignada a
cada pixel de la decoracién, con ayuda de este archivo puede predeterminarse con precisién la estructura de la placa
de prensado para la decoracién. La estructura puede, por ejemplo, fresarse o grabarse a partir de la placa de prensado;
alternativamente también es posible aplicar capas adicionales de material en la placa de prensado. Para formar una
estructura de juntas en el caso de una decoracién de baldosas, pueden aplicarse por ejemplo trapecios o cuerpos
similares en la placa de prensado para formar la estructura deseada. Por supuesto, con ayuda de placas de prensado
fabricadas correspondientemente pueden realizarse todas las geometrias posibles que correspondan a estructuras de
ornamentos, logotipos, ramas, poros, signos de uso simulados u otras estructuras de decoracién. En principio, puede
usarse cualquier técnica familiar para un experto para proveer la placa de prensado de la estructura predeterminada
por los datos digitales del archivo para la estructura superficial.

Durante el prensado, la placa de prensado estructura en este caso la estructura de capas, resultando una parte de la
altura de la estructura por la aplicacién de la al menos una capa de resina. De este modo se genera una estructuracién
en el material de soporte que también se percibe desde una mayor distancia de observacion, por ejemplo estando de
pie sobre un revestimiento de suelo. La estructuraciéon del material de soporte se produce a este respecto en la al
menos una capa de resina y se extiende hasta el interior del material de soporte. De esta manera pueden formarse
profundidades de estructura que son determinadas por la cantidad de aplicacién de la al menos una capa de resina y
la estructura de la placa de prensado. Al formar las estructuras en el material de soporte de acuerdo con la presente
invencién, aproximadamente el 50 % de la estructuraciéon se genera por la estructuracién del material de soporte y el
50 % por la estructuracién de la al menos una capa de resina. De acuerdo con la invencién, se forma por lo tanto al
menos por secciones una estructura superficial con una profundidad de estructura superior a 200 um, preferentemente
superior a 300 um, de forma especialmente preferente superior a 400 um en el material de soporte. Hasta ahora no
se han podido generar estructuras con una profundidad de estructura de este tipo con los procedimientos del estado
de la técnica o solo con un coste elevado (impresién 3D, aplicacién de capas de barniz). Ademas, no era posible
generar estructuras de este tipo en de una linea de produccidn con prensas de ciclo corto (prensas CT). El presente
procedimiento elimina estas desventajas y permite la integraciéon en los procesos de fabricacién existentes, lo que
aumenta la rentabilidad. Ademas, gracias a la integracién en lineas de produccion con ciclos existentes con prensas
CT es posible trabajar a una velocidad elevada en la produccién, lo que conlleva una enorme ventaja econémica.

De acuerdo con la invencién, la estructura de capas prensada puede tener la siguiente estructura:
a) material de soporte - opcionalmente al menos una imprimacién - al menos una capa de resina

b) material de soporte - opcionalmente al menos una imprimacion - papel decorativo impreso con una decoracién
- capa superpuesta con al menos una capa de resina
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En la estructura de capas segun el punto a), la decoracién se imprimid directamente en el material de soporte después
de la aplicacién de una imprimacién opcional.

De acuerdo con la invencién, la estructura superficial formada en el material de soporte estad sincronizada con la
decoracion aplicada. Antes del prensado, de acuerdo con la invencién, el material de soporte y la placa de prensado
o el material de soporte, el papel decorativo y la capa superpuesta se posicionan de tal manera entre si que la
decoracién y la estructura de la placa de prensado o la decoracién, la capa superpuesta con la al menos una capa de
resina y la placa de prensado son congruentes entre si, es decir, estan sincronizadas. El posicionamiento exacto
puede realizarse, por ejemplo, mediante un sistema de camara con ayuda de marcas en el material de soporte, papel
decorativo, capa superpuesta y placa de prensado.

Si se usa una capa superpuesta, esta presenta preferentemente marcas en el borde. A este respecto, para el
posicionamiento, ademés de la distancia entre las marcas en la direccién longitudinal, también se determina
ventajosamente la distancia entre las marcas en la direccidn transversal.

En una forma de realizacién preferente de la presente invencién, el prensado de la al menos una capa de resina con
el material de soporte se realiza con una placa de prensado o el prensado de la al menos una capa superpuesta, del
al menos un papel decorativo y de un material de soporte se realiza con una placa de prensado en una prensa CT
(prensa de ciclo corto). Esto tiene la ventaja de que el procesamiento de materiales de soporte con el procedimiento
de acuerdo con la invencién puede realizarse a una velocidad elevada y, por lo tanto, de forma extremadamente
eficiente y econdmica.

En otra forma de realizacién de la invencidén, en la parte inferior del material de soporte puede aplicarse una
contratraccién, formada por ejemplo por varias capas de resina o un papel de contratraccién. De este modo queda
garantizado que las fuerzas de traccién que actlan sobre el material de soporte por las capas aplicadas en la cara
decorativa y la cara inferior se compensen mutuamente. La cantidad aplicada de resina de la contratraccién aplicada
en la cara inferior corresponde aproximadamente a la cantidad aplicada de resina en la cara decorativa, aunque sin la
adicién de particulas resistentes a la abrasidn y/o esferas de vidrio.

Ademas, la presente invencién comprende un dispositivo para aplicar una decoracién y una estructura superficial en
un material de soporte con el procedimiento de acuerdo con la invencién que comprende

opcionalmente al menos un dispositivo de aplicacién para aplicar al menos una capa de imprimacion;
opcionalmente al menos un dispositivo de aplicacion para aplicar al menos una capa de fondo;

al menos un dispositivo de impresion;

al menos un sistema de camara;

un medio para crear un archivo para la textura superficial a partir de los datos de imagen digitales de la decoracién;
al menos un dispositivo de aplicacién para aplicar la al menos una capa de resina;

opcionalmente un dispositivo de aplicacidén para aplicar corindén y/o esferas de vidrio;

opcionalmente un dispositivo para secar parcialmente una capa de resina aplicada;

un medio para prensar la al menos una capa de resina con el material de soporte o la capa superpuesta y el papel
decorativo con un material de soporte con una placa de prensado estructurada;

presentando la placa de prensado estructurada una estructura predeterminada por los datos digitales del archivo
para la estructura superficial.

Las caracteristicas del procedimiento de acuerdo con la invencién también se aplican al dispositivo de acuerdo con la
invencién y viceversa.

El dispositivo de aplicacion para aplicar al menos una capa de imprimacién y opcionalmente al menos una capa de
fondo puede ser un mecanismo de cilindros.

El dispositivo comprende al menos un dispositivo de impresién, siendo adecuados dispositivos de impresidn para los
procedimientos de impresién en huecograbado e impresidn digital. En el procedimiento de impresién digital se usan
preferentemente impresoras ldser o de inyeccién de tinta.

Ademas, el dispositivo comprende un sistema de cadmara, con ayuda del cual la placa de prensado estructurada y el
material de soporte o la placa de prensado estructurada, el papel decorativo, la capa superpuesta y el material de
soporte pueden posicionarse mediante marcas de tal manera entre si que el material de soporte, la placa de prensado
y dado el caso la capa superpuesta y el papel decorativo son congruentes en cuanto a la estructura y la decoracion.

Como medio para crear un archivo para la estructura superficial que contiene los datos digitales de la estructura
superficial de la decoraciéon a partir de los datos de imagen digitales de la decoracién, es adecuada una unidad
aritmética légica, que puede ser un PC, una tablet u otro terminal en el que esta instalado un software informatico
adecuado.
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El al menos un dispositivo de aplicacién para aplicar la al menos una capa de resina puede ser, como ya se ha descrito,
una impresora digital o un dispositivo con boquillas, presentando el dispositivo de aplicacién una unidad aritmética
l6gica o estando conectado con una unidad aritmética l6gica que presenta un software informatico que controla la
cantidad de aplicacidn de la resina en funcion del lugar.

En una forma de realizacién, el dispositivo presenta un dispositivo para secar parcialmente una capa de resina
aplicada. Dispositivos adecuados son, por ejemplo, radiadores infrarrojos (radiadores IR) o secadores de aire
circulante.

Opcionalmente, el dispositivo presenta ademas un dispositivo de aplicacién para aplicar corindén y/o esferas de vidrio.
Los dispositivos de aplicacion adecuados para ello son, por ejemplo, maquinas esparcidoras. Los dispositivos
esparcidores estdn formados esencialmente por una tolva de reserva, un cilindro estructurado giratorio y un rascador.
A este respecto, la cantidad de aplicacién de material resistente a la abrasién es determinada por la velocidad de
rotacién del cilindro. El dispositivo de extensién comprende preferentemente un cilindro de plas.

Ademas, el dispositivo comprende un medio para prensar la al menos una capa de resina con el material de soporte
o la capa superpuesta y el papel decorativo con un material de soporte con una placa de prensado estructurada. De
manera especialmente preferente este medio es una prensa CT (prensa de ciclo corto). De acuerdo con la invencién,
la placa de prensado estructurada usada en el dispositivo de prensado presenta una estructura que es determinada
por los datos digitales del archivo para la estructura superficial.

Gracias al procedimiento de acuerdo con la invencién y el dispositivo de acuerdo con la invencién es posible trabajar
en lineas de produccién ya existentes sin realizar inversiones. En los procesos de fabricacién ya existentes y
establecidos, a este respecto solo se interviene de forma marginal. Ademas, pueden usarse materias primas que ya
estan disponibles en la produccién. Esencialmente, la estructura superficial es posible por la aplicacién de la al menos
una capa de resina y el uso de placas de prensado estructuradas adecuadamente. Pueden obtenerse resinas
adecuadas por precios econémicos, por lo que aumenta la rentabilidad del procedimiento.

La invencion se explica a continuacién con mas detalle con ayuda de 1 figura y 2 ejemplos de realizacién.
Lafigura1 representa una forma de realizacién del procedimiento en el dispositivo de acuerdo con la invencién.

La figura 1 muestra una estructura de capas en el procedimiento de acuerdo con la invencién durante el prensado.
En el elemento de soporte 10 provisto de un papel decorativo esté dispuesta una capa superpuesta 40 con una capa
de resina 20, cuya cantidad de aplicacidén varia. Por encima de la capa de resina 20 esta representada la placa de
prensado 30 estructurada, cuya estructura 31 esta alineada de manera congruente con la decoracién impresa en el
elemento de soporte. Puesto que tanto la cantidad de aplicacién de la capa de resina 20 como la estructura 31 de la
placa de prensado estan adaptadas a la decoracién, también la capa de resina 20 y la estructura 31 de la placa de
prensado estan adaptadas una a la otra. Gracias a ello pueden formarse estructuras superficiales de diferentes
profundidades durante el prensado. Las estructuras superficiales de la estructura de capas acabada de prensar
quedan en este caso sincronizadas con la decoracién de la estructura de capas.

Ejemplo de realizacién 1

Un tablero HDF de 8 mm impresa en impresién digital en la cara superior con una decoracién de baldosas (con junta
de cemento impresa), que para la proteccién de la impresién estaba provista de una capa de resina de melamina
(aprox. 20 g de resina sdélida/m?) se introdujo en una linea de produccién. En primer lugar se aplicaron
aproximadamente 60 g de resina de melamina liquida por m? con un contenido de sélidos de aproximadamente el 60%
en peso con ayuda de un mecanismo de aplicacién con rodillo. La resina de melamina contenia los coadyuvantes
habituales, como endurecedores y agentes humectantes. A la resina se afiadieron por esparcimiento sucesivamente
con ayuda de maquinas esparcidoras aproximadamente 12 g de corindén/m? (F200) y 18 g/m? de esferas de vidrio.
Las esferas de vidrio tenian un rango de tamafios de grano de 80 a 110 uym. La resina de melamina se hizo evaporar
a lo largo de una distancia de 10 m.

A continuacién, se aplicaron con otros cuatro mecanismos de aplicacidén con rodillo respectivamente 30 g de resina de
melamina liquida por m? con un contenido de sélidos de aproximadamente el 65 % en peso. También se realiz6 una
aplicacion de resina de melamina en la misma cantidad en la cara posterior del tablero HDF como contratraccién.
Después de cada aplicacién se realiz6 respectivamente un secado con aire caliente/aire circulante.

De esta manera se prepararon tres tableros HDF. A continuacién se aplicé una resina de melamina espesada con un
contenido de sélidos del 70 % en peso en dos tableros HDF en una ultima aplicacién con ayuda de una barra de
boquillas. En uno de los tableros HDF se aplicé una cantidad de 150 g/m2en las zonas de la impresién de baldosas,
pero no en las zonas de impresién de las juntas de cemento. En el segundo tablero HDF se aplicd una cantidad de
285 g/m? en las zonas de la impresion de baldosas, pero no en las zonas de impresion de las juntas de cemento. La
informacién para controlar las boquillas procedia respectivamente de los datos de impresidn digital para la impresion
de la decoracién. A continuacién, la resina se secé respectivamente con ayuda de un radiador IR, de modo que el



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2974519713

contenido de humedad de la resina estaba aproximadamente en el 8% en peso. A continuacidén se prensaron los tres
tableros HDF en una prensa de ciclo corto a una temperatura de prensado de aproximadamente 200 °C, una fuerza
de prensado de 50 kg/cm? y un tiempo de prensado de 20 segundos, habiéndose realizado el posicionamiento de los
tableros a prensar con respecto a la placa de prensado estructurada con ayuda de un sistema de camara, de manera
que el tablero y la placa de prensado estaban alineados entre si.

En las zonas en las que se encuentran las juntas de cemento en la decoracién, la placa de prensado cromada tenia
elevaciones trapezoidales, que sobresalian aproximadamente 500 ym por encima de la superficie de la placa. Estas
elevaciones trapezoidales (en la direccién longitudinal y transversal) formaron en la impresién la junta de cemento en
la placa de prensado. En los lugares en los que no habia elevaciones, la placa de prensado tenia una estructura
verjurada. La transparencia del prensado no presentaba defectos. Después del prensado, se determiné en los tableros
la profundidad de la estructura/diferencia de altura entre la junta de cemento y la baldosa impresa.

Muestra | Cantidad de aplicacion de resina de melamina espesada en g/m? | Profundidad de la estructura en pym
1 0 195
2 150 305
3 285 410

Ejemplo de realizacién 2: Capa superpuesta

En un canal de impregnacion se impregno en una primera etapa una capa superpuesta (gramaje del papel: 25 g/m>?)
impregnada con una resina de melamina con un contenido de sdélidos de aproximadamente 65% en peso.
Posteriormente, estaba previsto prensar la capa superpuesta junto con una decoracién de baldosas en una prensa de
ciclo corto. En la zona del borde, la capa superpuesta tenia marcas de lectura a distancias regulares para un escaner.
La aplicacién de resina fue de aproximadamente 150 g de liquido/m? En la resina alin no secada se esparcié con
ayuda de un esparcidor corind6n en una cantidad de aproximadamente 20 g/m?. El tamafio de grano segln la norma
FEPA era F200. A continuacién, se volvié a secar la impregnacién en un secador de suspensién hasta una humedad
residual de aproximadamente el 15% en peso.

De esta manera se prepararon tres capas superpuestas. En otra aplicaciéon se aplicé con ayuda de una barra de
boquillas una resina de melamina espesada con un contenido de sélidos del 70% en peso en dos capas superpuestas.
En una capa superpuesta se aplicé una cantidad de 150 g/m?y en la otra capa superpuesta una cantidad de 285 g/m?.
Esto se hizo en las zonas de la capa superpuesta que posteriormente tenian que estar en las zonas de la impresion
de baldosas, pero en cambio no en las zonas de impresion de la juntas de cemento. La informacidn para controlar las
boquillas procedia de los datos de impresidn digital para la impresién de la decoracién. Para un posicionamiento
preciso se usaron las marcas en el borde de la capa superpuesta. A este respecto, ademas de la distancia entre las
marcas en la direccién longitudinal, también se determiné la distancia de estas en la direccion transversal. A
continuacién, la resina se secé con ayuda de otro secador de suspensién, de modo que el contenido de humedad de
la resina estaba aproximadamente en el 6% en peso. A continuacién, las capas superpuestas se separaron en hojas
con ayuda de una cortadora.

A continuacién, las tres capas superpuestas con una impregnacién decorativa (decoracién de baldosas), que también
estaba provista de marcas a distancias regulares en la zona del borde, se colocaron en tableros HDF. Los tableros
HDF sirvieron a este respecto como material de soporte. A este respecto, el posicionamiento exacto de la capa
superpuesta en la impregnacién decorativa y el posicionamiento de la estructura en la prensa se realizaron con un
sistema de cédmara. Para garantizar la simetria de la tensién, en la cara inferior de los tableros HDF habia una
contratraccién en forma de una impregnacioén. Para el prensado, en la prensa CT estaba instalada una placa de
prensado con estructura de baldosas. La estructura de capas fue prensada en la prensa CT a una temperatura de
aproximadamente 200 °C y una presion de aproximadamente 40 kg/cm?y un tiempo de prensado de aproximadamente
15 segundos. Después del prensado de las tres capas superpuestas diferentes, se determiné respectivamente la
profundidad de la estructura.

Muestra | Cantidad de aplicacion de resina de melamina espesada en g/m? | Profundidad de la estructura en pym
1 0 150
2 150 230
3 280 330

Lista de referencias

10 Material de soporte
20 Capade resina
30 Placa de prensado
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para aplicar una decoracién y una estructura superficial en un material de soporte (10), que
comprende las siguientes etapas

proporcionar un material de soporte (10) o un material de soporte (10), al menos un papel decorativo y al menos
una capa superpuesta (40);

imprimir una decoracién en el material de soporte (10) o en el al menos un papel decorativo;

crear un archivo para la estructura superficial con los datos digitales de la estructura superficial de la decoracién a
partir de los datos de imagen digitales de la decoracién;

aplicar al menos una capa de resina (20) en el material de soporte (10) impreso o en al menos una capa
superpuesta (40), siendo predeterminada la distribucién de la resina por los datos digitales del archivo para la
estructura superficial y dependiendo, por lo tanto, de la decoracién impresa;

prensar la al menos una capa de resina (20) con el material de soporte (10) con una placa de prensado (30)
estructurada o prensar la al menos una capa superpuesta (40) provista de la al menos una capa de resina (20), el
al menos un papel decorativo y un material de soporte (10) con una placa de prensado (30) estructurada, siendo
predeterminada la estructura de la placa de prensado (30) por los datos digitales del archivo para la estructura
superficial y dependiendo, por lo tanto, de la decoracidén impresa;

configurandose una estructura superficial en el material de soporte (10) que esta sincronizada con la decoracién
aplicada;

generadndose una parte de la altura de la estructura superficial por la aplicacién de la al menos una capa de resina;
caracterizado por que

la estructuracién del material de soporte (10) se produce en la al menos una capa de resina y se extiende hasta el
interior del material de soporte (10); y

por que al menos por secciones se forma una estructura superficial con una profundidad de estructura superior a
200 pm.

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracterizado por que al menos por secciones se forma una estructura
superficial con una profundidad de estructura superior a 300 pm, de manera especialmente preferente superior a 400
Mm.

3. Procedimiento segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se aplican varias capas de
resina (20) en el material de soporte (10) impreso o en la capa superpuesta (40).

4. Procedimiento segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se aplica resina en polvo y/o
liquida.

5. Procedimiento segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la resina se selecciona del
grupo que comprende resinas de melamina-formaldehido, de fenol, de melamina-urea-formaldehido y de urea-
formaldehido.

6. Procedimiento segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la resina liquida se aplica con
un contenido de sélidos superior al 70%.

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la resina presenta al menos un
aditivo y/o aridos.

8. Procedimiento segln la reivindicacidn 7, caracterizado por que el al menos un aditivo se selecciona del grupo que
comprende endurecedores, agentes humectantes, agentes separadores y/o el al menos un arido se selecciona del
grupo que comprende sustancias conductoras y celulosa.

9. Procedimiento segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se aplican entre 100 y 500
g/cm? de resina.

10. Procedimiento seglin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se aplica una imprimacién en
el material de soporte (10).

11. Procedimiento segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que después de la aplicacion de
una capa de resina, esta se seca o se fija.

12. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el prensado de la al menos
una capa de resina con el material de soporte (10) con una placa de prensado (30) o el prensado de la al menos una
capa superpuesta (40), el al menos un papel decorativo y un material de soporte (10) con una placa de prensado (30)
se realiza en una prensa CT (prensa de ciclo corto).

13. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el material de soporte (10) se
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selecciona del grupo que comprende tableros de material derivado de la madera, en particular tableros de fibra de
densidad media (MDF), tableros de fibra de alta densidad (HDF), tableros de virutas, tableros de virutas orientadas
grandes (OSB), tableros de contrachapado y tableros de madera y plastico (WPC).

14. Dispositivo para aplicar una decoracién y una estructura superficial en un material de soporte (10) con un
procedimiento segln una de las reivindicaciones 1 a 13, que comprende

opcionalmente al menos un dispositivo de aplicacién para aplicar al menos una capa de imprimacion;
opcionalmente al menos un dispositivo de aplicacion para aplicar al menos una capa de fondo;

al menos un dispositivo de impresion;

al menos un sistema de camara con el que pueden posicionarse entre si la placa de prensado estructurada y el
material de soporte o la placa de prensado estructurada, el papel decorativo, la capa superpuesta y el material de
soporte;

un medio para crear un archivo para la textura superficial a partir de los datos de imagen digitales de la decoracién;
al menos un dispositivo de aplicacién para aplicar la al menos una capa de resina (20), presentando el dispositivo
de aplicacién una unidad aritmética I6gica o estando conectado con una unidad aritmética l6gica, que presenta un
software informatico que controla la cantidad de aplicacién de la resina en funcién del lugar,

opcionalmente un dispositivo de aplicacion para aplicar corindén y/o esferas de vidrio; opcionalmente un dispositivo
para secar parcialmente una capa de resina aplicada (20);

un medio para presionar la al menos una capa de resina (20) con el material de soporte (10) o la capa superpuesta
(40) y el papel decorativo con un material de soporte (10) con una placa de prensado (30) estructurada;
presentando la placa de prensado (30) estructurada una estructura predeterminada por los datos digitales del
archivo para la estructura superficial.
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