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DESCRIPCION
Baldosa ceramica y método para fabricar baldosas ceramicas
La presente invencién se refiere a baldosas ceramicas y a un método de fabricacion de baldosas cerdmicas.

La invencion se refiere en particular a baldosas ceramicas que tienen una capa base de ceramica y una capa de
esmalte de cobertura que comprende un patrén impreso.

Tales baldosas ceramicas son bien conocidas. El documento ES 2 196 991 describe un método de fabricacion de
baldosas ceramicas en donde el patron se imprime mediante serigrafia o serigrafia rotativa. EI documento EP 1 038
689 describe una técnica de impresion digital para la decoracion de baldosas ceramicas, por ejemplo, con un motivo
de marmol, en el que se efectda una impresién multicolor en una sola pasada de la baldosa debajo de una pluralidad
de modulos de impresién. La impresion se efectia antes de una primera coccidn 0 entre cocciones sucesivas.
Aunqgue se pueden crear patrones intrincados con estas técnicas, la superficie obtenida de la baldosa ceramica es
monotona. El documento CN 103241049 A muestra un ejemplo de la complejidad que se puede obtener con motivos
de marmol.

El documento CN 203080849 U describe un equipo para producir una baldosa porcelanica esmaltado
completamente pulido. Este equipo comprende un equipo de procesamiento de ladrillo verde para producir una capa
base de ceramica, se rocia una capa de esmalte de cobertura y se puede imprimir un patrén utilizando un equipo de
impresion por inyeccion de tinta. El equipo comprende ademas un horno para cocer las baldosas.

A partir del documento DE 31 13 661 A1, se sabe que proporciona la capa base de ceramica con un perimetro
achaflanado. A partir del documento GB 1 320 637 se sabe que proporciona una superficie de una baldosa con un
relieve. Las baldosas de estos documentos no presentan impresiones, el relieve obtenido es bastante grueso y cada
baldosa presenta un relieve idéntico. Tal técnica, en particular tal relieve, no es por tanto adecuado para baldosas
ceramicas que imitan productos naturales tales como la madera y la piedra.

Los documentos US 8.507.098 y BE 1019265 describen ejemplos de capas de esmalte aplicadas a capas base de
ceramica y métodos para aplicar esmalte. En estos casos se trata basicamente de los denominados esmaltes secos.
El documento JP 3-150283 describe esmaltes tanto secos como humedos para baldosas ceramicas, en donde se
obtiene una superficie lisa de la capa de esmalte de cobertura después de una operacion de prensado.

Los documentos JP H02 125059 y KR 2010 0004491 describen una baldosa ceramica segun el preambulo de la
reivindicacién 1.

También se conocen baldosas ceramicas que tienen un patréon impreso que muestra un grano de madera. Tales
baldosas a menudo tienen una forma rectangular y oblonga con lineas de granos que se extienden sustancialmente
en direccion longitudinal. El relieve provisto en la superficie de tales baldosas, si hay alguno, es grueso y parece
artificial. Cuando no se aplica ningun relieve, o solamente las caracteristicas de relieve al azar, las baldosas pueden
verse brillantes cuando se ven a contraluz y aparecer como una superficie blanca debido al reflejo de la luz en forma
de espejo en la capa de esmalte.

Las baldosas ceramicas de forma rectangular y oblonga provocan problemas en la instalacion. Tales baldosas
ceramicas pueden estar algo abovedadas y colocar las baldosas una al lado de la otra en una relacion de
compensacion crea diferencias de altura que se notan claramente, en especial cuando se ven a contraluz. Una
relacién de compensacién entre las baldosas instaladas en filas adyacentes es especialmente deseable donde las
baldosas tienen un patrén impreso que muestra un grano de madera.

La presente invencién, en primer lugar, apunta a una baldosa ceramica alternativa, que, segun sus diversas
realizaciones preferidas, podria ofrecer una soluciéon a uno o mas problemas con las baldosas del estado de la
técnica. Por lo tanto, la invencion se refiere a una baldosa ceramica segun la reivindicacion 1 independiente.

La invencion es especialmente interesante en una instalacion donde las baldosas rectangulares oblongas de filas
adyacentes estan presentes en una relacién de desplazamiento. Las posibles diferencias de altura que se originan
de las baldosas abovedadas desplazadas adyacentes pueden parecer menos prominentes cuando se miran a
contraluz, ya que la superficie irregular reflejara la luz descendente de forma mas difusa. Ademas, la atencién del
espectador se vera distraida por las caracteristicas de relieve intrincadas.

Segun una importante realizacion preferida de la invencion, las caracteristicas de relieve irregulares o aleatorias
distribuidas en toda la superficie de la baldosa ceramica, o esencialmente en toda la superficie de la baldosa
ceramica, se combinan con las caracteristicas estructurales que corresponden a la impresion modelo. Con esta
realizacién preferida se puede lograr una oposicion éptima del reflejo de la luz en forma de espejo. Preferiblemente,
las caracteristicas de relieve irregulares o aleatorias definen una profundidad o altura media que es menor que la
profundidad o altura media de las caracteristicas de relieve estructural que corresponden al patrén impreso. Se
observa que la profundidad o altura media de estas caracteristicas se puede registrar utilizando técnicas similares a
las cominmente utilizadas en el area de mediciones de rugosidad de la superficie, en particular similares a las
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utilizadas para definir los valores Ra de un perfil de rugosidad, a saber, registrando y calculando la media aritmética
de la desviacion absoluta de un plano medio. Preferiblemente, tales caracteristicas de relieve irregulares o aleatorias
definen un valor Ra de al menos 10 micras, pero preferiblemente es mayor, a saber, alrededor de 25 micras o mas,
o0 incluso alrededor de 50 micras o mas.

Las caracteristicas estructurales que corresponden al patréon impreso tienen preferiblemente una profundidad o
altura media de al menos 100 micras, o incluso mejor al menos 250 micras.

Dicho relieve se forma basicamente como una pluralidad de excavaciones presentes en la superficie superior
generalmente plana de la baldosa ceramica.

Preferiblemente, dicho patrén impreso y/o dicho relieve se extiende sustancialmente sobre toda la superficie de la
baldosa ceramica. Esta claro que las caracteristicas de relieve estructural que corresponden al patron impreso estan
disponibles a lo largo de la superficie de la baldosa ceramica, sin cubrir toda la superficie de la baldosa ceramica,
mientras que las caracteristicas irregulares o aleatorias opcionales mencionadas anteriormente cubren
preferiblemente toda la superficie de la baldosa ceramica. Cuando se imita un material de madera, las
caracteristicas de relieve estructural de imitacién de grano de madera estan disponibles segun todas las lineas de
granos de madera impresas disponibles, mientras que entre las lineas de granos de madera impresas tales
caracteristicas de relieve estructural no estan disponibles. En cambio, entre las lineas de granos de madera
impresas, las caracteristicas de relieve irregulares o aleatorias mencionadas anteriormente pueden estar
disponibles.

Dicho patrén impreso representa un patrén de madera, representando preferiblemente sélo un tablén de madera de
una sola pieza sobre toda la superficie de la baldosa ceramica.

Segun la invencion, dicho patrén impreso es un patrén de madera y dichas caracteristicas estructurales son lineas
que siguen la trayectoria de las lineas de granos del patrén de madera y/o una pluralidad de guiones sucesivos que
tienen una configuracién que sigue las lineas de granos del patrén de madera.

Dichas caracteristicas estructurales pueden formarse en la superficie de la capa base de ceramica y manifestarse a
través de la capa de esmalte a la superficie superior de la baldosa.

Preferiblemente, dicha capa de esmalte de cobertura comprende al menos una capa de esmalte de color uniforme
dispuesta debajo de dicho patron impreso, preferiblemente de color blanco, beige o gris. Tal capa de esmalte puede
ocultar imperfecciones en la superficie de la capa base de ceramica. El uso de esmaltes de un color que no sea
blanco puede conducir a una disminucion de la disposicion de tinta necesaria para obtener los colores deseados en
el patron impreso.

Preferiblemente, dicha capa de esmalte de cobertura se obtiene al menos parcialmente de un denominado esmalte
huamedo. En la realizaciéon mas preferida, dichas caracteristicas estructurales se forman en la superficie de la capa
base de ceramica y la superficie estructurada de la capa base de cerdmica esta provista de una capa de esmalte
aplicado en humedo. Se prefiere una capa de esmalte aplicado en humedo debido a su poder para copiar la
estructura de la capa base de cerdmica en su propia superficie. Tal capa de esmalte humedo se refiere
preferiblemente a una suspension acuosa de al menos silice o SiO2, preferiblemente en una cantidad superior al 20
por ciento en peso en seco de la suspension e incluso mas preferible entre el 30 y 75 por ciento en peso en seco.
Preferiblemente, la suspension también comprende un componente de flujo para disminuir la temperatura de fusion
del esmalte. Por supuesto, no se excluye que dicha capa de esmalte de cobertura se obtenga al menos parcialmente
de un denominado esmalte seco. En tal caso, el esmalte seco se compone preferiblemente de particulas que tienen
un tamafo medio de particulas de 500 micras o menos. Preferiblemente, el tamafio medio de particula esta entre
200 y 400 micras.

Segun una realizacion especial, dicha capa de esmalte de cobertura comprende al menos una capa de esmalte
transparente dispuesta sobre dicho patrén impreso.

Segun otra realizacién especial que puede combinarse o no con las realizaciones anteriores, dicha capa de esmalte
de cobertura posee o esta formada para tener una textura irregular que funciona como las caracteristicas de relieve
irregulares o aleatorias mencionadas anteriormente distribuidas sobre la superficie de la baldosa ceramica.

Segun la invencion, dicho patron impreso es un patrén impreso digitalmente, y se forma preferiblemente al menos a
partir de los colores base cian, magenta, amarillo y negro. Tal patron impreso se puede aplicar utilizando un
dispositivo similar al descrito en el documento EP 1 038 689, a saber, una impresora de inyeccion de tinta de un solo
paso, en donde cada baldosa se imprime por separado con un unico paso de la baldosa respectiva debajo de los
cabezales de impresion fijos del dispositivo.

La presente invencion se refiere a una baldosa ceramica que es rectangular y oblonga, en donde la capa de esmalte
de cobertura comprende un patrén de madera impreso con las lineas de granos que se extienden sustancialmente
en la direccién longitudinal de la baldosa. Las caracteristicas estructurales en la superficie de la baldosa siguen la
trayectoria de las lineas de granos impresas. Entre estas caracteristicas estructurales, puede estar disponible un
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relieve irregular o aleatorio en la totalidad o aproximadamente en la totalidad de la superficie de la baldosa.

Preferiblemente, la baldosa cerdmica de la invencion, y en particular dicha capa de esmalte de cobertura, tiene una
resistencia a la abrasion de al menos Clase 2, pero preferiblemente de Clase 3 o superior, segin como se mide
segun ASTM C1027-99.

La invencién también se refiere a un suelo ceramico o un paquete que comprende una pluralidad de baldosas con
patrones impresos mutuamente diferentes y caracteristicas estructurales correspondientes, segun la invencién
descrita anteriormente. Cuando el patrén impreso se logra digitalmente, puede intercambiarse convenientemente por
otro patrén, de tal manera que se logren baldosas con patrones impresos mutuamente diferentes. Preferiblemente,
también el relieve estd adaptado de tal manera que las caracteristicas estructurales del nuevo relieve coincidan con
el nuevo patron impreso. Preferiblemente se producen al menos seis u ocho baldosas diferentes. En tal caso, un
suelo ceramico ensamblado a partir de estas baldosas se beneficiara de un aspecto natural con matices
convincentes.

La invencion se refiere ademas a un método para fabricar baldosas ceramicas, que también podria utilizarse para
fabricar las baldosas de la presente invencion. Por lo tanto, la invencién se refiere a un método para fabricar una
baldosa ceramica segln la reivindicacion 9 independiente. Estd claro que la baldosa obtenida muestra las
caracteristicas de la baldosa ceramica de la invencion descrita previamente. Dicho relieve se forma basicamente
como una pluralidad de excavaciones presentes en la superficie superior generalmente plana y/o estructurada
irregularmente de la baldosa ceramica.

El relieve se puede obtener en diversas ubicaciones o instancias durante el proceso de fabricacion de la baldosa. A
continuacion, se enumera aqui, una lista no exhaustiva de posibilidades segun las cuales se puede poner en
practica el método.

Segun una primera posibilidad, que no es parte de la invencion reivindicada, dicho relieve se forma en la superficie
de dicha capa de esmalte de cobertura antes de dicha etapa de coccién y/o al mismo tiempo que dicha etapa de
coccioén. Preferiblemente, dicho relieve se logra por medio de un elemento de prensa estructurado, tal como un
rodillo estructurado o una placa estructurada. Cuando se utiliza durante la coccién, dicho elemento de prensa esta
hecho preferiblemente de un material ceramico, de tal manera que puede soportar las temperaturas de coccion, que
preferiblemente alcanzan un maximo de al menos 1000 grados centigrados. Cuando se utiliza exclusivamente antes
de cocer, dicho elemento de prensa puede estar hecho de un material metalico o plastico, como un material a base
de melamina termoestable o un material a base de silicona o similar.

Preferiblemente cada baldosa, o un nimero limitado de baldosas, por ejemplo, un maximo de cuatro, tiene su propio
elemento de prensa estructurado asociado a ella. Con el fin de alcanzar un nimero aceptable de texturas de
superficie diferentes, comprendiendo cada una de ellas caracteristicas que estan de acuerdo con el patron impreso,
preferiblemente deberian utilizarse elementos de prensa estructurados diferentemente. Preferiblemente, se obtienen
baldosas con al menos seis u ocho texturas de superficie diferentes a partir de este primer método posible de la
invencion.

Segun esta primera posibilidad, las baldosas ceramicas preferiblemente ya estan provistas de dicho patrén impreso
antes de que se forme dicho relieve, de tal manera que la impresion puede tener lugar en una superficie de esmalte
todavia plana. En tal caso, el patron impreso puede aplicarse con cualquier técnica de impresion, tal como con
rodillos, o con una impresora digital, tal como con una impresora de inyeccién de tinta. Para asegurarse de que se
aplica la textura o relieve de la superficie correcta a cada baldosa, de tal manera que se obtengan las caracteristicas
estructurales correspondientes, el método de la invencién contiene preferiblemente una etapa para detectar el patrén
impreso, bien directa o bien indirectamente. Con "directamente" se entiende que se registra la impresién real, por
ejemplo, con la cdmara u otros sensores, y se identifica, de tal manera que se pueda seleccionar el elemento de
prensa adecuado para ir con la baldosa, o un nimero limitado de baldosas. Con "indirectamente" se entiende que la
baldosa se identifica utilizando la detecciéon de una caracteristica distinta de la impresion en si misma, pero que esta
en una relaciéon uno a uno con el patrén impreso, por ejemplo, una marca aplicada al fondo de la baldosa. No se
excluye que la impresién solamente se aplicaria a la baldosa después de que la superficie de la baldosa ya haya
sido proporcionada con un relieve. En tal caso, preferiblemente se utiliza un proceso de impresién sin contacto para
realizar el patrén impreso, tal como un proceso que utiliza una impresora de inyeccién de tinta. Como alternativa, se
puede utilizar un proceso de impresion de contacto, por ejemplo, se aplica un proceso en el que una impresora de
rodillos que tiene, por ejemplo, rodillos de goma relativamente suaves. Para asegurarse de que se aplica el patron
impreso correcto a cada baldosa estructurada, de tal manera que se obtengan las caracteristicas estructurales
correspondientes, el método de la invencion contiene preferiblemente una etapa para detectar la estructura de la
superficie de la baldosa, bien directa o bien indirectamente, de tal manera que se puede aplicar la impresion correcta
a cada baldosa. "directa" e "indirectamente" tienen significados similares a los descritos anteriormente, pero ahora
con respecto a la estructura de la superficie, en lugar del patrén impreso. Un registro directo de la estructura de la
superficie es, por ejemplo, posible con sensores tactiles o con dispositivos de exploracion Optica.

Las caracteristicas estructurales aplicadas por medio de dichas primeras posibilidades pueden ser excavaciones en
la superficie superior generalmente plana y/o irregularmente estructurada de la capa de esmalte de cobertura, y/o
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zonas de diferente grado de brillo en dicha superficie superior. En el caso de zonas de diferente grado de birillo,
estas también corresponden preferiblemente a partes del patrén impreso, pero segun una variante de desviacion de
la invencién, son independientes del patron impreso.

En una segunda posibilidad segun la invencion reivindicada, dicho relieve se forma en la superficie de dicha capa
base de ceramica antes de dicha etapa que proporciona una capa de esmalte. Preferiblemente, dicho relieve se
obtiene durante la etapa de formacion de dicha capa base de ceramica. Tal capa base de ceramica puede formarse
a partir de material en polvo, por ejemplo, arcilla, que se prensa para formar una denominada baldosa verde, que
puede secarse y/o posiblemente cocerse para formar una denominada baldosa de galleta. Dicho relieve se obtiene
convenientemente durante el prensado de dicho material en polvo, por ejemplo, utilizando una matriz estructurada
en la prensa respectiva. Dicha matriz estructurada puede estar hecha de un material metalico o plastico, como un
material a base de melamina termoestable o un material a base de silicona o similar.

Preferiblemente cada baldosa, o un nimero limitado de baldosas, por ejemplo, un maximo de cuatro, tiene su propia
matriz estructurada asociada a ella. Con el fin de alcanzar un nimero aceptable de texturas de superficie diferentes,
comprendiendo cada una de ellas, caracteristicas que estan de acuerdo con el patrén impreso, preferiblemente
deberian utilizarse matrices estructuradas de manera diferente. Preferiblemente, se obtienen baldosas con al menos
seis u ocho texturas de superficie diferentes a partir de este segundo posible método de la invencién.

Las prensas de baldosas verdes comunes son relativamente pequefas y prensan solamente una o un ndmero
limitado de baldosas a la vez. Se podrian lograr diferentes texturas de superficie de diversas maneras practicas
incluso con tales prensas pequefias. Segun una primera posibilidad, la matriz estructurada puede intercambiarse
entre prensados secuenciales, preferiblemente de forma automatica. Segin una segunda posibilidad, las baldosas
verdes se pueden prensar en dos o mas prensas, comprendiendo cada una de ellas, una matriz estructurada de
manera diferente y a continuacion tratarse adicionalmente de manera similar, a saber, al menos se imprimen con
patrones impresos similares de tal manera que se puedan instalar de manera mixta en un suelo ceramico. Segun
una tercera posibilidad, se hace uso de una prensa de compartimentos mdultiples, de tal manera que se pueden
prensar y estructurar diversas baldosas verdes simultaneamente en la misma prensa, cada una con su propio
elemento de prensa o matriz estructurada asociado. Segun una cuarta posibilidad, una o mas baldosas verdes se
pueden prensar sucesivamente en una pluralidad de prensas, cada una equipada con una matriz estructurada de
manera diferente, de tal manera que el relieve obtenido es, de hecho, una superposicion de las estructuras aplicadas
en operaciones de prensa sucesivas. Segun un ejemplo, cuatro prensas pueden estar en funcionamiento y cada una
equipada con una matriz estructurada de manera diferente. Cada baldosa verde se prensa, bien en una de estas
prensas o bien en dos de estas prensas sucesivamente. Tal operacién conduciria a diez estructuras de superficie
diferentes.

Esta claro segun la invencién, el patron impreso se aplica a la superficie superior ya estructurada de la baldosa
ceramica. Para asegurarse de que se aplica el patron impreso correcto a cada baldosa estructurada, de tal manera
que se obtengan las caracteristicas estructurales correspondientes, el método de la invencion contiene
preferiblemente una etapa para detectar la estructura de la superficie de la baldosa, bien directa o bien
indirectamente, de tal manera que la impresion correcta pueda aplicarse a cada baldosa. Como se ha indicado
anteriormente, la superficie superior estructurada de la capa base de ceramica se trata preferiblemente primero con
una capa de esmalte antes de que tenga lugar la impresion. La etapa de impresioén aplica preferiblemente un patron
digital por medio de una impresora de inyeccion de tinta, pero no se excluyen las impresoras de rodillos,
preferiblemente con rodillos blandos o de goma.

En una tercera posibilidad, segun la invencién reivindicada, algunas caracteristicas de relieve se realizan segun
dicha segunda posibilidad, mientras que otras caracteristicas de relieve se realizan segun dicha primera posibilidad.
Preferiblemente, las caracteristicas de relieve méas gruesas se realizan segun dicha segunda posibilidad. Por
ejemplo, dicha segunda posibilidad puede aplicarse para formar bordes biselados a la baldosa, o para formar
imitaciones de estructuras de laminas de piedra, tales como pizarra, o para imitar partes de madera desgastadas o
raspadas, mientras que dicha primera posibilidad se aplica para formar imitaciones de irregularidades de la
superficie de piedra o estructura de grano en madera. Dicha primera posibilidad también puede utilizarse para formar
zonas de diferente brillo en la superficie de la baldosa, mientras que dicha segunda posibilidad se utiliza para formar
excavaciones en dicha superficie.

En general, en los métodos de la invencion, preferiblemente se hace uso de una unidad o horno de coccion
continua, en donde cada baldosa se desplaza, preferiblemente de 20 a 45 minutos, a través de un tanel con zonas
calentadas y/o enfriadas. Cuando se aplica un relieve o parte del relieve durante la etapa de coccion, como puede
ser el caso en la primera posibilidad mencionada anteriormente de llevar a cabo el método de la invencion, el
elemento de prensa puede ser plano y desplazarse a lo largo de la superficie de la baldosa. En el caso de las
baldosas oblongas, las baldosas se desplazan preferiblemente a través del horno en su direccion longitudinal.

Se observa que, en el caso de que se utilice una impresora de inyeccién de tinta para obtener dicho patrén impreso,
el cambio del patron preferiblemente se refiere a un cambio de datos a imprimir. En el caso de que se utilice una
impresora de rodillos, el cambio del patron se relaciona preferiblemente con el uso de un rodillo diferente o
diferentes conjuntos de rodillos, pero también puede relacionarse con una indexacion de un rodillo 0 un conjunto de
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rodillos, de tal manera que se selecciona una seccion de impresién diferente a lo largo de la circunferencia del rodillo
respectivo. Se observa que el uso de un rodillo o un conjunto de rodillos diferente puede ponerse en practica
reemplazando o intercambiando los rodillos respectivos en una posicion del rodillo a lo largo de la seccién de
impresion en la linea de produccion, o activando y desactivando los rodillos respectivos ya presentes a lo largo de la
seccién de impresion en la linea de produccién. Dicho reemplazo, intercambio, activacion, desactivacion puede
realizarse de forma manual o automatica.

Se observa ademas que el patrén impreso se aplica preferiblemente en una relacion fija a un punto predeterminado,
de tal manera que la impresion se aplica en una ubicacién predeterminada de la baldosa, por ejemplo, a una
distancia fija, que puede ser cero, desde un borde o esquina, y que el patrén impreso esta preferiblemente alineado
con un borde, preferiblemente un borde longitudinal en el caso de baldosas oblongas. Esto puede obtenerse a través
de una deteccion de la proxima baldosa, y utilizando esta deteccion para controlar la impresora. Aplicando el patrén
impreso en una relacion fija a un punto predeterminado es ventajoso para la obtencién de las caracteristicas
estructurales correspondientes en el relieve.

Es ventajoso para la correspondencia entre el relieve y el patrén impreso cuando la baldosa no se somete a
operaciones de coccion entre la etapa de impresion y la etapa de estructuracion, lo que ocurra primero.
Preferiblemente, la baldosa no se somete a temperaturas superiores a 500 grados centigrados entre estas dos
etapas. Preferiblemente, no se aplica calor adicional a la baldosa entre estas dos etapas, e incluso mejor, la baldosa
se mantiene a la misma temperatura, que preferiblemente esta entre 10 grados y 80 grados centigrados, por
ejemplo, temperatura ambiente o aproximadamente de 18 a 23 grados.

Con la intencién de mostrar mejor las caracteristicas de la invencion, a continuacién, como ejemplo sin ningdn
caracter limitativo, se describen diversas formas preferidas de realizaciones con referencia a los dibujos adjuntos, en
donde:

la fig. 1 representa una vista desde arriba de una baldosa ceramica segun la presente invencion;

la fig. 2, en una escala mayor, representan una seccién transversal segun la linea ll-1l indicada en la fig. 1, que no es
parte de la invencion reivindicada;

Las figs. 3 en 4 en una vista similar a la de la fig. 2 representan una variante.

La fig. 1 muestra un ejemplo de una baldosa ceramica 1 que imita un tablén de madera de una pieza. La baldosa es
rectangular y oblonga con el grano de madera que se extiende sustancialmente en la direccién longitudinal de la
baldosa.

La fig. 2 muestra una baldosa en una realizaciéon que no es parte de la invencién, que comprende una capa 2 base
de ceramica y una capa 3 de esmalte de cobertura que tiene un patron 4 impreso. La baldosa tiene un relieve
formado por excavaciones 5 en su superficie superior generalmente plana. Una pluralidad de las excavaciones 5, o
caracteristicas estructurales del relieve estan presentes segun el patrén 4 impreso, en este caso con las areas mas
oscuras del patron 4 impreso. Estas excavaciones 5 siguen la trayectoria de los granos de madera impresos.

Las excavaciones de la fig. 2 se forman segun la primera posibilidad mencionada anteriormente para el método que
no es pare de la invencion, en donde dicho relieve se forma en la capa de esmalte de cobertura antes de la coccién.
Como se puede ver en la fig. 2, la superficie de la capa 2 base de ceramica permanece plana, o practicamente
plana.

La fig. 3 da un ejemplo segun la invencion reivindicada en donde las excavaciones 5 se forman segun la segunda
posibilidad mencionada anteriormente para el método de la invencién, en donde dicho relieve se forma en la
superficie de la capa 2 base de ceramica, y se copia a través de la capa 3 de esmalte de cobertura.

La fig. 4 da un ejemplo segun la invencion donde que el relieve se forma parcialmente segun dicha primera
posibilidad, es decir, las excavaciones 5A, y se forma parcialmente segun dicha segunda posibilidad, a saber, las
excavaciones 5B.

La presente invencién no se limita de ninguna manera a las formas de realizacion descritas a modo de ejemplo y
representadas en las figuras, sin embargo, tales baldosas ceramicas y métodos para la fabricacion pueden
realizarse en diversas formas y dimensiones sin abandonar el alcance de la invencién, como se define por las
reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1.- Una baldosa ceramica (1) que tiene una capa base (2) de cerdmica y una capa (3) de esmalte de cobertura que
comprende un patrén (4) impreso, en donde el patron (4) impreso es un patron de madera con linea de granos en
donde la superficie de la baldosa ceramica (1) comprende un relieve que tiene caracteristicas estructurales
correspondientes a dicho patrén (4) impreso, en donde las caracteristicas estructurales en la superficie de la baldosa
siguen la trayectoria de las linea de grano impresa, y en donde dicho relieve se forma por excavacién (5B) en la
superficie superior generalmente plana de la capa base (2) de ceramica, caracterizada por que la baldosa es
rectangular y oblonga, en que dichas lineas de granos se extienden sustancialmente en la direccion longitudinal de
la baldosa y en que dicho patrén (4) impreso es un patrén impreso digitalmente.

2.- Una baldosa ceramica segun la reivindicacion 1, caracterizada por que dicho patrén (4) impreso se extiende
sustancialmente sobre toda la superficie de la baldosa ceramica.

3.- Una baldosa ceramica segun la reivindicaciéon 1 o 2, caracterizada por que dicho patrén (4) impreso representa
solamente una baldosa de tablén de madera de una sola pieza sobre toda la superficie de la baldosa ceramica.

4.- Una baldosa ceramica segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por dichas
caracteristicas estructurales son lineas que siguen la trayectoria de las lineas de granos del patron (4) de madera o
una pluralidad de guiones que tienen una configuracion que sigue las lineas de granos del patron (4) de madera.

5.- Una baldosa ceramica segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que dicha capa
(3) de esmalte de cobertura comprende al menos una capa de esmalte de color uniforme dispuesta por debajo de
dicho patrén (4) impreso.

6.- Una baldosa ceramica segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que dicha capa
(3) de esmalte de cobertura comprende al menos una capa de esmalte transparente dispuesta sobre dicho patron
(4) impreso.

7.- Una baldosa ceramica segun la reivindicacion 6, caracterizada por que dichas caracteristicas estructurales
formadas en la superficie de la capa base (2) de ceramica se manifiestan a través de la capa (3) de esmalte a la
superficie superior de la baldosa.

8.- Una baldosa ceramica segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por que dicho patron (4)
impreso esta formado al menos a partir de los colores base cian, magenta, amarillo y negro.

9.- Un método para la fabricacién de una baldosa ceramica, en donde dicha baldosa ceramica (1) tiene una capa
base (2) de ceramica y una capa (3) de esmalte de cobertura con un patrén (4) impreso, y el patrén (4) impreso es
un patrén impreso de madera con lineas de granos que se extienden sustancialmente en la direccién longitudinal de
la baldosa y en donde el método comprende las siguientes etapas:

- la etapa de formacion de la capa base (2) de ceramica;

- laetapa en la que se proporciona una capa (3) de esmalte sobre dicha capa base (2) de ceramica;

- la etapa de impresion de un patrén (4) de madera en dicha capa (3) de esmalte;

- la etapa de coccién de la capa base (2) de ceramica, teniendo la capa (3) de esmalte el patrén (4) impreso;

en donde el método comprende ademas la etapa de formacién de un relieve que tiene caracteristicas estructurales
correspondientes a dicho patrén (4) impreso, de manera que las caracteristicas estructurales en la superficie de la
baldosa siguen la trayectoria de la linea de grano impreso, en donde dicho relieve se forma basicamente como una
pluralidad de excavaciones (5B) presentes en la superficie superior generalmente plana de la baldosa ceramica, y en
donde dicho relieve se forma en la superficie de dicha capa base (2) de ceramica antes de dicha etapa que
proporciona una capa (3) de esmalte, caracterizado por que dicha baldosa es rectangular y oblonga, y por que las
lineas de grano se extienden sustancialmente en la direccién longitudinal de la baldosa, y por que dicha etapa de
impresion es una etapa de impresion digital.



ES 2800 030 T3

—_—— = T e ———
=————t — == h . ——]

—_— o =

_‘—\#r’ rg—

e —— L.

=




	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

