ES3015014T3

> é ESPANA @Nﬂmero de publicacion: 3 01 5 01 4
@Int. Cl.:

B41C 1/00 ( )
B41C 3/00 ( )
B41J 3/28 ( )
B41J 3/38 ( )
B41J 3/407 (2006.01)
B41M 3/16 ( )
B44C 1/24 ( )
B44C 5/04 ( )
B44C 3/02 ( )

® TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA

Fecha de presentacion y niimero de la solicitud internacional: ~ 03.12.2018  PCT/ES2018/070773
Fecha y nimero de publicacion internacional: 11.06.2020 WO020115337

Fecha de presentacién y nimero de la solicitud europea: 03.12.2018 E 18942500 (2)

Fecha y nimero de publicacion de la concesion europea: 19.02.2025  EP 3892468

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

T3

Titulo: Procedimiento y dispositivo para obtener un relieve sobre un sustrato

Fecha de publicacién y mencion en BOPI de la @ Titular/es:

traduccion de la patente: .
98.04.2025 BARBERAN LATORRE, JESUS FRANCISCO

(100.00%})
Pol. Ind. Cami Ral C/ Galileo 3-9
08860 Castelldefels (Barcelona), ES

@ Inventor/es:
BARBERAN LATORRE, JESUS FRANCISCO

Agente/Representante:
VEIGA SERRANO, Mikel

AVisO:En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacion en el Boletin Europeo de Patentes, de
la mencién de concesion de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicién (art. 99.1 del

Convenio sobre Concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 3015014 T3

DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para obtener un relieve sobre un sustrato
Sector de la técnica
La invencidn esta relacionada con la industria dedicada a generar relieves en sustratos.
Estado de la técnica

En la actualidad es conocido formar relieves sobre sustratos, estando los sustratos configurados a modo de paneles
y siendo de un material seleccionable por ejemplo entre madera (aglomerado, fibras de media densidad “MDF”, de
fibras de alta densidad “HDF” o contrachapada), plastico (PVC), materiales con base de celulosa (papel o cartén) y
metal.

Hoy en dia, con el objeto de obtener un buen resultado a la hora de reproducir materiales naturales, tales como una
madera o una piedra, ademas de la imagen se requiere reproducir los relieves de dichos materiales naturales para
obtener una gran similitud también al tacto. El documento WO 2008/047127 A1 divulga un procedimiento para
estampar un sustrato que incluye los pasos de: proporcionar un maestro con una superficie texturizada; producir una
placa de estampado con una superficie de estampado texturizada correspondiente al negativo de la superficie
texturizada del maestro por colada: y estampar el sustrato con la placa de estampado para producir un sustrato
estampado con una textura de superficie correspondiente a la superficie texturizada del maestro.

Otra solucién conocida comprende primeramente aplicar un material en forma de pelicula o capa sobre una cara del
sustrato, para a continuacién ejercer una presién sobre dicha cara del sustrato a través de un elemento de presién tal
como un molde, un rodillo o similar. El elemento de presién dispone de un gravado o relieve positivo, el cual mediante
presién se transfiere de manera inversa, es decir como relieve negativo, a la pelicula aplicada sobre dicha cara del
sustrato. Un gran inconveniente, entre otros, presentado por esta solucidn reside en que resulta poco flexible dado
que para cambiar el gravado a ser transferido al sustrato se tiene que cambiar el correspondiente elemento de presion.

Oftras soluciones conocidas, las cuales aportan flexibilidad en la reproducciéon de los relieves, comprenden aplicar
sobre la correspondiente cara del sustrato una capa de un material pléstico, tipo film, el cual lleva incorporado un
relieve. De acuerdo con esto, el film es suministrado desde una bobina y mediante presién el relieve que incorpora
dicho film es transferido a la pelicula dispuesta sobre la cara del sustrato. El film puede tener una longitud de manera
que proporciona mayor variedad en el relieve que una superficie de contacto del rodillo o el molde como el elemento
de presién. Ademas, una vez seleccionado el film deseado, y en caso de querer cambiar el gravado a ser transferido
al sustrato sélo supone cambiar la bobina correspondiente, la cual es mas ligera y rapida de sustituir. Sin embargo,
estas Gltimas soluciones no acaban de proporcionar el grado de flexibilidad demandado por el mercado. El mercado,
en muchas ocasiones, requiere una escasa o incluso nula repeticion de un patrén asociado al relieve negativo o
dispuesto sobre la correspondiente cara del sustrato.

A la vista de la descrita desventaja o limitacién que presentan las soluciones existentes en la actualidad, resulta
necesaria una solucién que permita aumentar el grado de flexibilidad a la hora de proporcionar el relieve al sustrato.

Objeto de la invencién

Con la finalidad de cumplir este objetivo y solucionar los problemas técnicos comentados hasta el momento, ademas
de aportar ventajas adicionales que se pueden derivar mas adelante, la presente invencién proporciona un
procedimiento y un dispositivo para obtener un relieve sobre un sustrato.

El procedimiento comprende desplazar un sustrato que tiene una cara; suministrar un film con una primera cara,
opcionalmente de acuerdo a un recorrido cerrado; proyectar en la primera cara un producto de relieve mediante
tecnologia de impresion digital de manera que se genera un relieve positivo en la primera cara; fijar el relieve positivo
en el film; aplicar un producto de recubrimiento; obtener un relieve negativo en el producto de recubrimiento por
contacto con el relieve positivo; y fijar el relieve negativo sobre la cara del sustrato.

De esta forma se proporciona méxima flexibilidad en la generacién del relieve, asi como en posibles cambios en dicho
relieve, al ir generandolo en continuo en el film.

De acuerdo con el procedimiento se dispone una impresién sobre la cara del sustrato, siendo enviada informacién de
la impresion de forma que la generacion del relieve positivo y la disposicién de la impresién se realizan de manera
sincronizada.

Preferentemente, una vez obtenido el relieve negativo en el producto de recubrimiento se lleva a cabo la fijacién del
relieve negativo. Alternativamente, la obtencién del relieve negativo y la fijaciéon del relieve negativo se dan
simultaneamente.
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El producto de recubrimiento se elimina del film, preferentemente, una vez fijado el relieve negativo. Adicional o
alternativamente, se elimina el relieve positivo del film una vez fijado el relieve negativo. Esta eliminacién del relieve
positivo del film puede ser tanto tras retirar el producto de recubrimiento del film como sin ser retirado.

Opcionalmente, se retira el film con respecto al sustrato. De acuerdo con esto, preferentemente el film se retira después
de curar totalmente el producto de recubrimiento con el relieve negativo sobre la cara del sustrato. Alternativamente,
el film se retira antes de curar totalmente el producto de recubrimiento con el relieve negativo sobre la cara del sustrato.

Preferentemente, el producto de recubrimiento se aplica sobre la cara del sustrato. Adicional o alternativamente, el
producto de recubrimiento se aplica en el film por la primera cara.

El dispositivo comprende medios de desplazamiento para desplazar el sustrato por el dispositivo; medios de aplicacién
para aplicacién de un producto de recubrimiento; medios de suministro de un film con una primera cara; medios de
proyeccién, que emplean tecnologia de impresion digital, para proyeccién de un producto de relieve de forma que se
genera un relieve positivo en la primera cara; medios de fijacién para fijar el relieve positivo en el film; medios de
transferencia para obtener un relieve negativo en el sustrato; y, medios de control concebidos para realizar el
procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores. Opcionalmente, el dispositivo adicionalmente
comprende unos medios de retirada para retirar el film con respecto al sustrato.

Descripcién de las figuras

La figura 1 muestra una vista esquematica de un dispositivo para obtener relieves sobre sustratos objeto de la
invencién, segun un ejemplo de realizacion.

La figura 2 muestra una vista esquemética de un sustrato con un producto de recubrimiento aplicado sobre el
mismao.

La figura 3 muestra una vista esquematica de un film con un relieve positivo.

La figura 4 muestra una vista esquemética de un momento de obtencién de un relieve negativo en el producto de
recubrimiento aplicado sobre el sustrato.

La figura 5 muestra una vista esquematica del sustrato con el relieve negativo.

Las figuras 6 a 13 muestran vistas esquematicas del dispositivo para obtener relieves sobre sustratos objeto de la
invencién, segun diferentes ejemplos de realizacién.

Las figuras 14 a 23 muestran vistas esqueméticas parciales del dispositivo para obtener relieves sobre sustratos
objeto de la invencién, segln diversos ejemplos de realizacion.

Descripcion detallada de la invencién

La presente invencion se refiere a un procedimiento para obtener un relieve sobre un sustrato (1), y mas concretamente
sobre una cara (1’) del sustrato (1), y a un dispositivo para obtener el relieve sobre el sustrato (1) mediante aplicacién
de dicho procedimiento. El sustrato (1) es preferentemente plano.

El presente procedimiento permite obtener una mayor flexibilidad tanto a la hora de proporcionar el relieve deseado
como a la hora de definirlo. De esta forma, el sustrato (1) obtenido carece de limitaciones en cuanto al relieve a ser
dispuesto en él, pudiendo variar de manera constante sin repeticién de un patrén. Ademés, el relieve es aplicable
siendo variado en su definicién sin requerir paros de funcionamiento del dispositivo o aplicacién del procedimiento, ni
sustitucion de elementos o partes de dicho dispositivo.

Segln una opcidn, el sustrato (1) esta configurado a modo de unidad independiente o finita, de forma que son
alimentables con una separacion entre dos suministrados consecutivamente. Por ejemplo, el sustrato (1) es un panel,
una tabla o una plancha de un material seleccionable por ejemplo entre madera (aglomerado, fibras de media densidad
“MDF”, de fibras de alta densidad “HDF” o contrachapada), plastico (PVC, PET, PS, ABS, PC o PP), material con base
de celulosa (papel o cartén), material compuesto (SPC o WPC) y metal. Esta configuracién del sustrato (1) es
apreciable por ejemplo en las figuras 1,6, 8, 10y 12.

Segln otra opcidn, el sustrato (1) estéd configurado a modo de unidad continua. El sustrato (1) es de un material
seleccionable por ejemplo entre papel, carton, plastico, metal, madera, con o sin melamina, y cualquier otro susceptible
de ser enrollado o de ser suministrado de manera continua, pudiendo estar dispuesto a modo de laminado, chapa o
plancha. Esta configuracién del sustrato (1) es apreciable en las figuras 7, 9, 11 y 13.

Por una parte, el procedimiento comprende suministrar un film (8), a modo de capa de material pléastico. El film (8)
comprende una primera cara (8.1) y una segunda cara (8.2), siendo estas preferentemente lisas, es decir libres de
estructuras, resaltes, protuberancias y cualquier otro tipo de irregularidad superficial. Dicho film (8) es transparente de
forma que a través del mismo pasa la radiacion, la cual por ejemplo puede ser UV, UV-LED, EB, aire caliente o
infrarroja.

Este suministro se da de forma que el film (8) es desplazado por unos medios de proyeccién (9), los cuales mediante
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tecnologia de impresién digital “Inkjet” eyectan o proyectan un producto de relieve (9') al film (8) para ser dispuesto en
la primera cara (8.1) del mismo (8). Este producto de relieve (9') es curable por aplicacién de energia, preferentemente
mediante aplicacién de una radiacién, la cual por ejemplo puede ser UV, UV-LED, EB, aire caliente, infrarroja, etc.

Asi, mediante los medios de proyeccion (9) es disponible, en continuo, un relieve positivo en el film (8). Es decir, el
relieve positivo es dispuesto en el film (8) por los medios de proyeccion (9). De esta forma, el presente procedimiento
proporciona ademas la opcién de generar el relieve de manera variable en cada instante, evitando ademas la
necesidad de cambiar bobinas, rodillos o cualquier otro elemento.

El dispositivo comprende unos medios de control configurados para definir el relieve positivo a ser generado en el film
(8) mediante la tecnologia de impresion digital “Inkjet” que emplean los medios de proyeccién (9) en tiempo real. De
esta forma, la flexibilidad en cuanto a la definicion del relieve a ser transferido al sustrato (1), asi como al momento de
definirlo, resulta total. Puede generarse dicho relieve sin un patrén que sea repetido en el tiempo.

Una vez aplicado el producto de relieve (9'), el procedimiento comprende un desplazamiento del film (8) desde los
medios de proyeccidon (9) hasta unos medios de fijacién (10). Los medios de fijacién (10) estan configurados para
llevar a cabo una aplicacién de una radiacién, la cual por ejemplo puede ser UV, UV-LED, EB, aire caliente, infrarroja,
etc. Asi, mediante los medios de fijacién (10), el producto de relieve (9') es curado, fijjado, secado o endurecido de
forma que es mantenido de manera fija en el film (8). Es decir, los medios de fijacion (10) afianzan el relieve positivo
en el film (8). De esta forma, el relieve positivo es generado por los medios de proyeccion (9) y afianzado de manera
perdurable por los medios de fijacion (10).

Opcionalmente, el procedimiento comprende aplicar una imprimacion sobre el film (8), y mas concretamente sobre la
primera cara (8.1) destinada a la recepcién del producto de relieve (9’), antes de la aplicacién de dicho producto de
relieve (9°). Es decir, previamente a ser desplazado el film (8) por los medios de proyeccidn (9), el film (8) es desplazado
a unos medios de aplicacidén de imprimacion (11) configurados para aplicar la imprimacién de forma que se proporciona
un adecuado agarre del producto de relieve (9') al film (8).

Los medios de aplicacién de imprimacién (11) son convencionales. Los medios de aplicacién de imprimacién (11)
pueden emplear tecnologia de impresion digital “Inkjet”, un conjunto de rodillos (un rodillo aplicador, un rodillo
dosificador y un rodillo de contrapresién), al menos una cortina, una pistola, un espray o un aerosol.

De acuerdo con esta Gltima opcién, inmediatamente a continuacién de los medios de aplicacién de imprimacién (11),
siguiendo de acuerdo con una direccién y sentido de desplazamiento del film (8) para aplicacién del procedimiento, se
encuentran dispuestos unos medios de asentamiento (12) para asentamiento o secado de la imprimacién en el film
(8) de forma que queda fijada en la primera cara (8.1) del mismo (8). Dichos medios de asentamiento (12) y los medios
de aplicacion de imprimacion (11) estan esquematicamente representados en las figuras 6 a 13.

Por otra parte, aunque de manera simultanea, el sustrato (1) es desplazado al dispositivo empleado, asi como por él
mismo, para llevar a cabo el procedimiento mediante unos medios de desplazamiento (2). Estos medios de
desplazamiento (2) son convencionales, tanto para el caso de desplazamiento de los sustratos (1) a modo de unidades
independientes como de los sustratos (1) a modo de unidades continuas.

En el caso de los sustratos (1) a modo de unidades independientes, los medios de desplazamiento (2) tienen una
primera parte (2.1) configurada para desplazar los sustratos (1) al dispositivo como comienzo del procedimiento, es
decir a modo de medios de alimentacion. Esta primera parte (2.1) esta esquematicamente representada en la figura
1. Asimismo, en este caso los medios de desplazamiento (2) tienen una parte de transporte (2.2) configurada para
desplazar los sustratos (1) por el dispositivo mientras es tratado a fin de ser provisto del correspondiente relieve.

La parte de transporte (2.2) esta adicionalmente configurada para dar salida al sustrato (1) obtenido, es decir con el
correspondiente relieve dispuesto y totalmente fijado, hacia otros procesos productivos, que por ejemplo emplean una
magquina aplicadora de productos de acabado.

Opcionalmente, en el caso de los sustratos (1) a modo de unidades continuas, los medios de desplazamiento (2)
tienen un elemento de partida (2.A), preferentemente configurado a partir de un rollo o0 una bobina, desde el cual parte
el sustrato (1) en continuo. Este elemento de partida (2.A) esta dispuesto de forma que gira para ir permitiendo el
desplazamiento del sustrato (1) primeramente al dispositivo, a modo de medios de alimentacién, y posteriormente por
el dispositivo mientras es tratado a fin de ser provisto del relieve correspondiente.

Adicionalmente, los medios de desplazamiento (2) tienen un elemento de recopilacién (2.B), preferentemente
configurado a partir de otro rollo u otra bobina, en el cual es recopilado enrollado el sustrato (1) tras serle aplicado el
procedimiento, y por tanto ser dotado del correspondiente relieve. En este caso los medios de desplazamiento también
comprenden la parte de transporte (2.2) antes descrita.

El elemento de partida (2.A) y el elemento de recopilacién (2.B) incluyen en las figuras una flecha indicando el sentido
de giro de los mismos, y por tanto el sentido de desplazamiento del sustrato (1).
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En este Ultimo caso, y de forma alternativa, los medios de desplazamiento (2) carecen del elemento de partida (2.A) y
del elemento de recopilacién (2.B) al estar el dispositivo configurado para recibir los sustratos (1) en continuo
provenientes de otros procesos productivos, que por ejemplo emplean una extrusora, laminadora, etc., y para dar
salida al sustrato (1) obtenido, es decir con el correspondiente relieve dispuesto y totalmente fijado, hacia otros
procesos productivos, que por ejemplo emplean una maquina aplicadora de productos de acabado.

El dispositivo comprende unos medios de aplicacién (3) para aplicar un producto de recubrimiento (4). Los medios de
aplicacion (3) son convencionales. Preferentemente, el producto de recubrimiento (4) es aplicado en estado liquido.
De acuerdo con esto, los medios de aplicacién (3) estan configurados para aplicar el producto de recubrimiento (4) de
acuerdo con el estado liquido del mismo.

Preferentemente, los medios de aplicacién (3) comprenden otro conjunto de rodillos (otro rodillo aplicador, otro rodillo
dosificador y otro rodillo de contrapresion). Alternativamente, el producto de recubrimiento (4) es aplicable empleando
tecnologia de impresién digital “Inkjet”, al menos una cortina, una pistola, un espray o un aerosol.

El producto de recubrimiento (4) es seleccionable entre cualquier barniz, laca y resina polimerizable. De acuerdo con
esto, el producto de recubrimiento (4) puede ser poliuretano reactivo. Adicionalmente, el producto de recubrimiento (4)
es curable mediante aplicacién de energia, preferentemente mediante aplicaciéon de una radiacién que por ejemplo
puede ser UV, UV-LED, EB, aire caliente, infrarroja, etc., o es curable mediante polimerizacién quimica ya sea por ser
materiales de dos componentes o materiales con otros mecanismos de polimerizacién como el poliuretano reactivo.
De acuerdo con esto, los medios de aplicacién (3) estan configurados para aplicar el producto de recubrimiento (4)
siendo este el citado poliuretano reactivo.

Seguln una opciodn, el sustrato (1) es alimentado al dispositivo, por ejemplo, desde la primera parte (2.1) o desde el
elemento de partida (2.A) o desde el proceso productivo correspondiente, con una impresion previamente dispuesta
en la cara (1’) del mismo (1); mientras que, segln otra opcién, el procedimiento comprende realizar la impresioén y
secar dicha impresion sobre el sustrato (1), y mas concretamente sobre la cara (1’) del sustrato (1). Es decir, una vez
el sustrato (1) es alimentado al dispositivo, este (1) es primeramente desplazado a unos medios de impresion (5), los
cuales estan configurados para imprimir la impresion en la cara (1) del sustrato (1) y a unos medios de secado (6),
los cuales estan configurados para secar dicha impresién en dicha cara (1’).

Estos medios de secado (6) y estos medios de impresidn (5) estan comprendidos en el presente dispositivo. Dichos
medios de secado (6) estan dispuestos inmediatamente a continuacién de los medios de impresion (5), de acuerdo
con una direccién y sentido de desplazamiento del sustrato (1) para aplicacién del procedimiento. Los medios de
impresién (5) y los medios de secado (6) estan esquematicamente representados en las figuras 10 a 13.

Los medios de impresién (5) preferentemente emplean tecnologia de impresién digital “Inkjet” para eyectar tinta y
realizar de esta manera la impresion. Alternativamente, estos medios (5) emplean tecnologia de huecograbado, offset,
flexografia u otra similar. Los medios de secado (6) aplican energia, preferentemente mediante aplicacién de una
radiacién, la cual por ejemplo puede ser UV, UV-LED, EB, aire caliente, infrarroja, etc.

Adicionalmente, y cuando el procedimiento comprende imprimir y secar la impresién en el sustrato (1), los medios de
control estan adicionalmente configurados para sincronizar la realizacién de dicha impresiéon con la eyecciéon o
proyeccién del producto de relieve (9) al film (8). Asi, se evita la necesidad de emplear elementos de lectura de
comienzos de los sustratos (1) o de visién y deteccién de las impresiones, etc., ademas de los correspondientes
complejos calculos.

Por tanto, y mediante el empleo de los medios de control, el procedimiento comprende definir el relieve positivo a ser
generado en el film (8) mediante la tecnologia de impresién digital “Inkjet’, ademas de opcionalmente sincronizar la
eyeccién o proyeccidén del producto de relieve (9’) al film (8) con la realizacién de la impresién. A su vez, también
mediante el empleo de los medios de control, el procedimiento comprende definir el relieve positivo del film (8) de
forma que, de acuerdo con las propiedades del producto de recubrimiento (4) y del producto de relieve (9'), asi como
a los curados o secados a los que son sometidos, se determina el relieve a ser obtenido en el producto final, es decir
se determina un relieve negativo a ser obtenido en el sustrato (1).

Asi, una vez se tiene informacién que define un disefio de la impresién y del relieve a ser representado en el sustrato
(1), concretamente en los medios de control, para ser apreciable tanto visual como hapticamente, esta informacién es
enviada, concretamente por dichos medios de control, tanto a unos medios de impresién (5) como a los medios de
proyeccién (9), de forma que se establece una sincronizacion de dichos medios (5, 9) entre si.

De acuerdo con el procedimiento, se aplica el producto de recubrimiento (4), para lo cual existen tres preferencias; es
decir, una primera, una segunda y una tercera preferencia.

Segun la primera de estas preferencias, los medios de aplicacidén (3) estan dispuestos para aplicar el producto de
recubrimiento (4), preferentemente a modo de capa, s6lo sobre la cara (1’) del sustrato (1). De esta forma, dicho
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producto de recubrimiento (4) es aplicado o dispuesto sélo sobre la cara (1') del sustrato (1). Véanse las figuras 1y 6
a 13. De acuerdo con esta primera preferencia, ademés de con las opciones descritas, dicha cara (1’) puede disponer,
0 no, de la impresién realizada y secada mediante los medios de impresién (5) y los medios de secado (6).

Segln la segunda de estas preferencias, los medios de aplicacién (3) estan dispuestos para aplicar el producto de
recubrimiento (4), preferentemente a modo de capa, sélo sobre la primera capa (8.1) del film (8), y por tanto también
sobre el relieve positivo generado y fijado sobre dicha primera capa (8.1). De esta forma, el producto de recubrimiento
(4) es aplicado o dispuesto sélo sobre la primera capa (8.1) del film (8). Véanse las figuras 14 y 15. Asi, ademas es
simultaneamente obtenido el relieve negativo en dicho producto (4) por contacto contra el relieve positivo localizado
sobre la primera capa (8.1) y contra la propia primera capa (8.1).

Segln la tercera de estas preferencias, los medios de aplicacién (3) estan dispuestos para aplicar el producto de
recubrimiento (4), preferentemente a modo de capa, tanto sobre la cara (1’) del sustrato (1), con o sin la impresién,
como sobre la primera capa (8.1) del film (8), y por tanto también sobre el relieve positivo generado y fijado sobre
dicha primera capa (8.1). De esta forma, el producto de recubrimiento (4) es aplicado o dispuesto tanto sobre la cara
(1) del sustrato (1), con o sin la impresién, como sobre la primera capa (8.1) del film (8) de localizacion del relieve
positivo. Asi, ademas es simultaneamente obtenido el relieve negativo en dicho producto (4) por contacto contra el
relieve positivo localizado sobre la primera capa (8.1) y contra la propia primera capa (8.1).Véanse las figuras 16 a 19.
Esta preferencia es una combinacién de las dos anteriores.

Una vez aplicado el producto de recubrimiento (4), de acuerdo con la primera o la tercera de las descritas preferencias,
el procedimiento opcionalmente comprende un desplazamiento del sustrato (1) desde los medios de aplicacién (3) con
el producto de recubrimiento (4) hasta unos medios de semicurado (7). Los medios de semicurado (7) estan
configurados para llevar a cabo una aplicacion de una radiacién, la cual por ejemplo puede ser UV, UV-LED, EB, aire
caliente, infrarroja, etc., de forma que el producto de recubrimiento (4) es sé6lo parcialmente curado, es decir es
gelificado, y por tanto manteniendo capacidad de deformacidn plastica.

Esta etapa de curado o fijacién parcial del producto de recubrimiento (4) que opcionalmente comprende el presente
procedimiento se lleva a cabo, en caso de ser asi, en funcién de propiedades propias del producto de recubrimiento
(4), ademas de en funcidon de las caracteristicas y propiedades del relieve a ser obtenido en dicho producto (4). Asi,
en caso de darse esta etapa, esta tiene lugar, por ejemplo, cuando el producto de recubrimiento (4) requiere un curado
o secado parcial para ser plasticamente deformable de forma que es generable el relieve.

Segun la primera de las preferencias descritas, el suministro del film (8) y el desplazamiento del sustrato (1)
correspondiente continlan de forma que el relieve positivo afianzado en el film (8) y la capa del producto de
recubrimiento (4) sobre el sustrato (1), respectivamente, son simultdneamente desplazados hasta unos medios de
transferencia (13). Estos medios de transferencia (13) estan configurados para transferir el relieve positivo al sustrato
(1), y mas concretamente al producto de recubrimiento (4) dispuesto sobre la cara (1’) del sustrato (1), de forma que
es obtenido el relieve negativo.

De acuerdo con esta primera preferencia, el procedimiento comprende una fijacién o un curado total del producto de
recubrimiento (4) de forma que mantiene o afianza el relieve negativo en él (4). Esta fijacién total del producto de
recubrimiento (4), preferentemente, se da estando dicho producto de recubrimiento (4) a su vez en contacto tanto con
el relieve positivo localizado en el film (8) como con el propio film (8), de forma que el relieve negativo es fijado o
curado totalmente estando libre de un contacto con aire, y mas concretamente de oxigeno. Asi se asegura una
transferencia mas precisa del relieve, ademas de realizarse dicho curado de forma mas eficiente.

Segln la segunda de las preferencias descritas, el suministro del film (8) y el desplazamiento del sustrato (1)
correspondiente contindan de forma que dicho sustrato (1) y el relieve positivo afianzado en el film (8) junto con la
capa del producto de recubrimiento (4) aplicado sobre la primera capa (8.1) del film (8), y por tanto también sobre el
relieve positivo, son simultdneamente desplazados hasta los medios de transferencia (13). Segun esta segunda
posibilidad, estos medios de transferencia (13) estan configurados para transferir a la cara (1) del sustrato (1) el
producto de recubrimiento (4) del film (8) con el relieve negativo previamente obtenido en él (4). De esta forma, es
simultaneamente dispuesto u obtenido tanto el relieve negativo como el producto de recubrimiento (4) en la cara (1°)
del sustrato (1).

De acuerdo con esta segunda preferencia, el procedimiento comprende la fijacién o el curado total del producto de
recubrimiento (4) de forma que mantiene o afianza el relieve negativo en él (4). Esta fijacién total del producto de
recubrimiento (4) se da estando dicho producto de recubrimiento (4) a su vez en contacto con la cara (1) del sustrato
(1). Ademas, esta fijacién total del producto de recubrimiento (4), preferentemente, se da estando dicho producto de
recubrimiento (4) a su vez en contacto tanto con el relieve positivo localizado en el film (8) como con el propio film (8),
de forma que el relieve negativo es fijado o curado totalmente estando libre de un contacto con aire, y mas
concretamente de oxigeno.

Seguln la tercera de las preferencias descritas, el suministro del film (8) y el desplazamiento del sustrato (1)
correspondiente contindan de forma que dicho sustrato (1) y el relieve positivo afianzado en el film (8), junto con la
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capa del producto de recubrimiento (4) aplicado tanto sobre la cara (1) del sustrato (1) como sobre la primera capa
(8.1) del film (8), y por tanto también sobre el relieve positivo, son simultdneamente desplazados hasta los medios de
transferencia (13). Segln esta tercera posibilidad, estos medios de transferencia (13) estan configurados para
transferir al producto de recubrimiento (4) dispuesto sobre la cara (1’) del sustrato (1) el producto de recubrimiento (4)
del film (8) con el relieve negativo previamente obtenido en él (4). De esta forma, es simultdneamente dispuesto tanto
el producto de recubrimiento (4) del film (8) como el relieve negativo de este producto (4) sobre el producto de
recubrimiento dispuesto sobre la cara (1) del sustrato (1).

De acuerdo con esta tercera preferencia, el procedimiento comprende la fijaciéon o el curado total del producto de
recubrimiento (4) de forma que mantiene o afianza el relieve negativo en él (4). Esta fijacién total del producto de
recubrimiento (4) se da estando los productos de recubrimiento (4) del film (8) y del sustrato (1) formando una unidad
a la vez que se mantiene el relieve negativo. Ademas, esta fijacion total del producto de recubrimiento (4),
preferentemente, se da estando dicho producto de recubrimiento (4) a su vez en contacto tanto con el relieve positivo
localizado en el film (8) como con el propio film (8), de forma que el relieve negativo es fijado o curado totalmente
estando libre de un contacto con aire, y mas concretamente de oxigeno.

De acuerdo con las tres preferencias, el procedimiento comprende desplazar el sustrato (1) y el film (8) de forma que
llegan a los medios de transferencia (13) y a unos medios de curado (14) dispuestos para fijar o curar totalmente el
producto de recubrimiento (4) de forma que es solidificado y afianzado el producto de recubrimiento (4) con el relieve
negativo sobre la cara (1’) del sustrato (1).

Los medios de curado (14) estan configurados para llevar a cabo una aplicacién de una radiacién, la cual
preferentemente es UV o UV-LED; aunque alternativamente puede ser EB, aire caliente o infrarroja. Los medios de
curado (14) son especialmente efectivos por la preferente disposicion del relieve positivo, y por tanto del film (8), en
contacto con el producto de recubrimiento (4) ya que reduce significativamente, o incluso elimina, el aire localizable
entre dicho film (8) y dicho producto de recubrimiento (4).

Seguln una posibilidad, los medios de transferencia (13) y los medios de curado (14) estan dispuestos de forma que
los medios de curado (14) se localizan a continuacién de los medios de transferencia (13). De esta forma, primero
actlan los medios de transferencia (13) y después actlan los medios de curado total (14). De acuerdo con esta
posibilidad, los medios de transferencia (13) son un rodillo configurado para ejercer una presién controlada en el film
(8) y contra el producto de recubrimiento (4). Véase a modo de ejemplo la figura 1.

Segun otra posibilidad, los medios de transferencia (13) y los medios de curado (14) estan dispuestos de manera que
acttan simultdneamente. Véanse por ejemplo en las figuras 6 a 13. De acuerdo con esta otra posibilidad, los medios
de transferencia (13) son un rodillo configurado para ejercer una presién controlada en el film (8) y contra el producto
de recubrimiento (4), a la vez que permite alojar dentro los medios de curado (14) para ejercer un curado en el producto
de recubrimiento (4). De esta forma, este rodillo comprende un contorno perimetral transparente de manera que a
través del mismo pasa la radiacion, la cual preferentemente es UV o UV-LED; aunque alternativamente puede ser EB,
aire caliente o infrarroja.

Asimismo, también de acuerdo con esta otra posibilidad, el procedimiento puede comprender emplear de nuevo los
medios de curado (14), tras el paso, evidentemente de cada punto longitudinal, del sustrato (1) y del film (8) por el
rodillo con los medios de curado (14) dentro. Es decir, los medios de curado (14) estan dispuestos de acuerdo con al
menos dos localizaciones o ubicaciones diferentes.

Esto tiene lugar, por ejemplo, para asegurar el curado total o acortar el tiempo de curado total del producto de
recubrimiento (4), siendo mantenido el relieve negativo. Preferentemente, este curado mediante los medios de curado
(14) de acuerdo con ubicaciones diferentes se da, preferentemente, estando en contacto el producto de recubrimiento
(4) con el relieve positivo localizado en el film (8), ademas de con la cara (1’) del sustrato (1).

Dichos medios de curado (14) en una ubicacidn diferente a la de dentro del rodillo, o de los medios de transferencia
(13), se encuentran dispuestos de forma que ejercen un curado del producto de recubrimiento (4) a continuacién de
ejercer la presion por parte de los medios de transferencia (13) y el curado del producto de recubrimiento (4) de manera
simulténea.

Por un lado, el presente procedimiento puede comprender una recogida o almacenaje del sustrato (1), siendo
mantenido el film (8), y por tanto el relieve positivo contenido en dicho film (8), en contacto con el producto de
recubrimiento (4) totalmente curado.

Por otro lado, el presente procedimiento puede comprender una vez realizado el curado total o la fijacién total del
producto de recubrimiento (4) manteniendo el relieve negativo proporcionado por el film (8), el desplazamiento del film
(8) de forma que es distanciado o separado con respecto al producto de recubrimiento (4). Es decir, el procedimiento
puede comprender desprender el film (8), y por tanto también el relieve positivo que porta, del producto de
recubrimiento (4).
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Para esto, el dispositivo comprende unos medios de retirada (15). Preferentemente, los medios de retirada (15) estan
configurados a modo de uno o varios rodillos direccionadores, y mas preferentemente a modo de al menos dos rodillos
direccionadores, alrededor de los cuales es desplazado el film (8) de forma que definen una direccién de
desplazamiento formando un angulo con respecto a la del sustrato (1).

De esta forma, mediante el presente procedimiento se obtiene el sustrato (1) con el relieve deseado sobre la cara (1')
del mismo. Asi, el sustrato (1) es recopilable unidad a unidad, enrollable en el elemento de recopilacién (2.B) portando
el relieve predefinido o desplazable hacia los otros procesos productivos correspondientes.

Tal y como ha sido indicado anteriormente, de manera preferente, en correspondencia con los medios de curado (14)
el producto de recubrimiento (4) se encuentra en contacto con el relieve positivo localizado en el film (8) para asegurar
la transferencia del relieve, positivo 0 negativo segun la preferencia, de la manera totalmente precisa, siendo ademas
los medios de curado (14) especialmente efectivos por la disposicion del relieve positivo, y por tanto del film (8), en
contacto con el producto de recubrimiento (4) ya que reduce significativamente, o incluso elimina, el aire localizable
entre dicho film (8) y dicho producto de recubrimiento (4).

Sin embargo, de manera alternativa, el procedimiento puede comprender desprender el film (8) de acuerdo con lo
descrito, y por tanto también el relieve positivo que porta, del producto de recubrimiento (4) antes de la fijacién o el
curado total del producto de recubrimiento (4) de forma que es solidificado manteniendo afianzado el producto de
recubrimiento (4) con el relieve negativo sobre la cara (1’) del sustrato (1).

De acuerdo con esta alternativa, preferentemente el presente dispositivo carece o prescinde de los medios de curado
(14) estando estos (14) localizados posteriormente a los medios de retirada (15), de acuerdo con la direccion y el
sentido de desplazamiento del sustrato (1) para aplicacién del procedimiento. Véanse las figuras 22 y 23. De esta
forma, el dispositivo comprende una zona de reposo para exposicién del producto de recubrimiento (4) con el relieve
negativo sobre la cara (1’) del sustrato (1) al aire durante un tiempo requerido de forma que se lleva a cabo el curado
total.

Asi, el presente procedimiento comprende la fijacion o el curado total del producto de recubrimiento (4) de forma que
es solidificado manteniendo afianzado el producto de recubrimiento (4) con el relieve negativo sobre la cara (1’) del
sustrato (1) mediante exposicién a temperatura ambiente correspondiente a la de localizacién del dispositivo durante
un tiempo requerido. Esta alternativa proporciona un resultado como el obtenible mediante la manera preferente
cuando el producto de recubrimiento (4) es el poliuretano reactivo.

De acuerdo con esta alternativa, segln otra posibilidad en el presente dispositivo los medios de curado (14) se
localizan posteriormente a los medios de retirada (15), de acuerdo con la direccién y el sentido de desplazamiento del
sustrato (1) para aplicacién del procedimiento. Véanse las figuras 20 y 21. Esta alternativa proporciona un resultado
como el obtenible mediante la manera preferente cuando el producto de recubrimiento (4) es el poliuretano reactivo.

El film (8), por su parte, una vez es desprendido o separado con respecto al producto de recubrimiento (4), es
desplazado hasta unos medios de limpieza (16). Esto proporciona la posibilidad de una reutilizacién del film (8) con el
relieve positivo generado y afianzado en él (8). Estos medios (16) estan configurados para limpiar la primera cara (8.1)
del film (8) que contiene el relieve positivo siendo mantenido dicho relieve en el film (8) y eliminado el producto de
recubrimiento (4). Estos medios de limpieza (16) preferentemente son una combinacién de elementos sopladores
(rotativos y/o de cortina) con elementos aspiradores y/o elementos que eliminan la estatica (como pueden ser barreras
desionizadoras).

Opcionalmente, el procedimiento comprende desplazar el film (8) desde los medios de limpieza (16) hasta unos medios
de eliminacién (18). Los medios de eliminacién (18) estan configurados para remover, retirar o eliminar el relieve
positivo del film (8). Asi, el film (8) es nuevamente empleable de acuerdo con el presente procedimiento.

De acuerdo con esto, estos medios de eliminacién (18) estdn configurados para aplicar un solvente sobre el relieve
positivo y para un posterior limpiado y secado. Adicional o alternativamente, dichos medios de eliminacién (18) estan
configurados para emplear un elemento rascador de forma que separan mecanicamente el relieve positivo del film (8).
Opcionalmente, los medios de eliminacién (18) estan configurados para, adicional o alternativamente a lo descrito,
una aplicacién de ultrasonidos.

Preferentemente, al menos los medios de limpieza (16) estan localizados de forma que se encuentran entre los rodillos
direccionadores que forman los medios de retirada (15), y méas preferentemente, tanto los medios de limpieza (16)
como los medios de eliminacién (18) se encuentran entre los rodillos direccionadores que forman los medios de
retirada (15). Tanto cuando los medios de retirada (15) son un rodillo direccionador como cuando son dos 0 mas, estos
medios (15) estan dispuestos proporcionando mediante un solo cambio en la direccién de desplazamiento del film (8)
que este (8) sea desprendido del producto de recubrimiento (4), limpiado de posibles restos de dicho producto (4) y
liberado del relieve positivo.

Segun un ejemplo, y tal y como esta representado en las figuras 6, 7, 10 y 11, el procedimiento comprende también
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desplazar el film (8) desde los medios de eliminacién (18) hasta un elemento de recogida (17) dispuesto para recoger
el film (8).

De acuerdo con este ejemplo, ademas de con la configuracién del dispositivo correspondiente a la figura 1 en la cual
el film (8) es desplazado directamente desde los medios de limpieza (16) al elemento de recogida (17), el dispositivo
comprende unos medios de suministro para suministrar el film (8), los cuales estan preferentemente configurados para
proporcionar el suministro del film (8) mediante un desenrollado del mismo.

Preferentemente, tanto el elemento de recogida (17) como un elemento de suministro (19) estdn comprendidos en los
medios de suministro. El elemento de recogida (17) y el elemento de suministro (19) en las figuras incluyen una flecha
indicando el sentido de giro de los mismos. Dichos elementos (17, 19) estan dispuestos de forma que giran para ir
permitiendo el suministro o desplazamiento del film (8) primeramente a modo de medios de alimentacién,
posteriormente por el resto del dispositivo para serle transferido el relieve correspondiente y finalmente para su
recogida o enrollamiento.

Segun otro ejemplo, y tal y como esté representado en las figuras 8, 9, 12 y 13, el procedimiento comprende desplazar
el film (8) desde los medios de eliminacién (18) hasta nuevamente los medios de aplicaciéon de imprimacién (11), o en
su defecto directamente hasta los medios de proyeccién (9), para eyectar o proyectar nuevamente el producto de
relieve (9') al film (8) generando nuevamente un relieve positivo en el mismo film (8), y mas concretamente en la misma
primera cara (8.1). De esta forma, el suministro del film (8) se da de acuerdo con un recorrido cerrado.

Esta configuracién del recorrido cerrado del film (8) conlleva prescindir tanto del elemento de recogida (17) como del
elemento de suministro (19). En este caso los medios de suministro son los medios de retirada (15), los medios de
transferencia (13) y/o algun elemento tractor dispuesto para desempefiar dicha funcién. De acuerdo con el recorrido
cerrado o extensién cerrada del film (8), estando en las figuras 8, 12 y 13 representado mediante una flecha el sentido
de giro del film (8), el suministro del film (8) es totalmente continuo.
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REIVINDICACIONES
1. Un procedimiento para obtener un relieve sobre un sustrato (1), comprendiendo los pasos siguientes:

- desplazar un sustrato (1) que tiene una cara (1’);

- suministrar un film (8) con una primera cara (8.1),

- proyectar en la primera cara (8.1) un producto de relieve (9') mediante tecnologia de impresion digital de manera
que se genera un relieve positivo en la primera cara (8.1);

- fijar el relieve positivo en el film (8);

- aplicar un producto de recubrimiento (4);

- obtener un relieve negativo en el producto de recubrimiento (4) por contacto con el relieve positivo;

- fijar el relieve negativo sobre la cara (1’) del sustrato (1).

2. El procedimiento segun la reivindicacién 1, en donde se dispone una impresién sobre la cara (1’) del sustrato (1),
siendo enviada informacion de la impresién de forma que la generacion del relieve positivo y la disposicion de la
impresién se realizan de manera sincronizada.

3. El procedimiento segun la reivindicacién 1 o 2, en donde la obtencidn del relieve negativo y la fijacion del relieve
negativo se dan simultdneamente.

4. El procedimiento seguln la reivindicacién 1 o 2, en donde una vez obtenido el relieve negativo en el producto de
recubrimiento (4) se lleva a cabo la fijacidén del relieve negativo.

5. El procedimiento segln una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el suministro del film (8) se da
de acuerdo con un recorrido cerrado.

6. El procedimiento segln una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en donde se retira el film (8) con respecto al
sustrato (1).

7. El procedimiento segln la reivindicacion 6, en donde el film (8) se retira después de curar totalmente el producto de
recubrimiento (4) con el relieve negativo sobre la cara (1) del sustrato (1).

8. El procedimiento segun la reivindicacién 6, en donde el film (8) se retira antes de curar totalmente el producto de
recubrimiento (4) con el relieve negativo sobre la cara (1’) del sustrato (1).

9. El procedimiento segln una cualquiera de las reivindicaciones 6 a 8, en donde se elimina el producto de
recubrimiento (4) del film (8) una vez fijado el relieve negativo.

10. El procedimiento segln una cualquiera de las reivindicaciones 6 a 8, en donde se elimina el relieve positivo del
film (8) una vez fijado el relieve negativo.

11. El procedimiento segln una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el producto de recubrimiento
(4) se aplica sobre la cara (1) del sustrato (1).

12. El procedimiento seguin una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el producto de recubrimiento
(4) se aplica en el film (8) en la primera cara (8.1).

13. Un dispositivo para obtener un relieve sobre un sustrato (1), que comprende:

- medios de desplazamiento (2) para desplazar el sustrato (1) por el dispositivo;

- medios de aplicacidn (3) para aplicacién de un producto de recubrimiento (4);

- medios de suministro de un film (8) con una primera cara (8.1);

- medios de proyeccién (9), que emplean tecnologia de impresién digital, para proyeccién de un producto de relieve
(9) de forma que se genera un relieve positivo en la primera cara (8.1);

- medios de fijacion (10) para fijar el relieve positivo en el film (8);

- medios de transferencia (13) para obtener un relieve negativo en el sustrato (1);

- medios de control concebidos para realizar el procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores.

14. El dispositivo segun la reivindicacidén 13, que adicionalmente comprende unos medios de retirada (15) para retirar
el film (8) con respecto al sustrato (1).

10
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