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O INVENTO REFERE-SE A UM METODO DE IMPRESSAO SEM CONTACTO DE UMA SUPERFICIE
VISIVEL (10B) DE UM PAINEL DE REVESTIMENTO (10) COM UMA PRIMEIRA DECORACAO
PREDETERMINADA E, PELO MENOS, UMA SECCAO VISIVEL (24A, 26A) DA SUPERFICIE DOS
MEIOS DE ACOPLAMENTO (24, 26), QUE SERVEM PARA A UNIAO DE DOIS PAINEIS (10) DESTE
GENERO, COM UMA SEGUNDA DECORAGCAO PREDEFINIDA. DE ACORDO COM O INVENTO A
PRIMEIRA E A SEGUNDA DECORACOES PREDETERMINADAS SAO IMPRESSAS SEM
CONTACTO SOBRE O PAINEL (10) NUM PROCESSO DE IMPRESSAO COMUM, EM QUE A
DISTANCIA DIFERENTE (H1, H2, H3) DA SUPERFICIE VISIVEL (10B) E A, PELO MENOS, UMA
SECCAO VISIVEL (24A, 26A) A PARTIR DA UNIDADE DE IMPRESSAO (36) E CONSIDERADO
SUFICIENTE PARA A ELABORACAO, TENDO EM CONTA A CORRESPONDENTE DISTANCIA (H2,
H3, H4, H5), DO SINAL DE COMANDO ENCAMINHADO PARA A UNIDADE DE IMPRESSAO (36)
PARA O SEU COMANDO.
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RESUMO

“Método de impressio de um painel de revestimento”

O invento refere-se a um método de impressdo sem
contacto de uma superficie visivel (10b) de um painel de
revestimento (10) com uma primeira decoracdo predeterminada
e, pelo menos, uma seccdo visivel (24a, 26a) da superficie
dos meios de acoplamento (24, 26), que servem para a unido de
dois painéis (10) deste género, com uma segunda decoracado
predefinida. De acordo com o invento a primeira e a segunda
decoracdes predeterminadas sdo impressas sem contacto sobre o
painel (10) num processo de 1impressdo comum, em dJque a
distancia diferente (H1, H2, H3) da superficie visivel (10b)
e a, pelo menos, uma seccdo visivel (24a, 26a) a partir da
unidade de impressdao (36) é considerado suficiente para a
elaboracdo, tendo em conta a correspondente distancia (HZ2,
H3, H4, H5), do sinal de comando encaminhado para a unidade
de impressédo (36) para o seu comando.
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DESCRICAO
“Método de impressdo de um painel de revestimento”

O invento refere-se a um método para impressdo de um
painel de revestimento para revestimento de uma base, por
exemplo um pavimento, em que o painel de revestimento
compreende:

uma superficie de contacto destinada a ser aplicada
sobre a base e uma superficie visivel oposta a superficie de
contacto,

dois pares de bordos laterais opostos uns aos outros,
dos quais, pelo menos, um estd equipado com meios de
acoplamento para unido de dois painéis de configuracéao
idéntica no que se refere aos seus meios de acoplamento,

em que, pelo menos, uma seccdo visivel da superficie dos
meios de acoplamento apresenta uma face perpendicular, a qual
compreende um componente, o qual aponta no mesmo sentido do
que a face perpendicular da superficie visivel, e

em gue a, pelo menos, uma seccdo visivel estd disposta
entre a superficie visivel e a superficie de contacto, gquando
vista no sentido da altura do painel,

em que durante o método:

0 painel de revestimento a ser impresso é conduzido por
debaixo de uma unidade de 1impressdo, em dque a superficie
visivel é 1impressa sem contacto com uma primeira decoracdo
predeterminada, e

pelo menos uma parte da seccdo visivel da superficie dos
meios de acoplamento, é impressa com uma segunda decoracao
predeterminada.

Apesar de neste caso, quando uma pluralidade dos painéis
de revestimento deste género sdo unidos entre si apenas a
superficie visivel dos painéis pode ainda ser visivel, mas,

por conseguinte, ndo as seccdes de superficie dos meios de
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acoplamento, que o painel ndo instalado apresenta a vista do
observador a partir da mesma direccdo, a partir da qual ele
também pode ver a superficie wvisivel, isto é, as seccdes de
superficie, cuja face perpendicular apresenta um componente,
o qual aponta na mesma direccdo do que a face perpendicular
da superficie visivel. No entanto, nestas seccdes de
superficie tem-se optado ultimamente proporcionar informacdes
complementares, por exemplo, o nome ou o logdétipo do
fabricante. Estas informacdes complementares sdao sobre os
meios de acoplamento, numa fase operacional independente da
aplicacdo da primeira decoracdo predeterminada, aplicada
sobre a superficie visivel do painel, por exemplo, depois de
um papel decorativo ter sido prensado com o material de
nucleo do painel e o0s meios de acoplamento terem sido
formados por laminagem.

O documento DE 10 2005 060 753 Al descreve um método de
impressdo de, pelo menos, uma seccdo perfilada do painel. A
seccdo perfilada do painel é, quando da impressado, deslocada
em relacdo a uma cabeca de impressdo fixa. A cabeca de
impressdo é a cabeca de impressdo de uma impressora de jacto
de tinta. Os bordos do painel estdo guarnecidos com perfis
macho e fémea; ndo é descrita uma impressdo destes perfis
laterais ou da superficie visivel do painel com uma decoracéo
predeterminada.

A utilizacdo de processos de impressdao sem contacto ¢,
em principio, conhecida no estado da técnica. De modo
exemplificativo chama-se a atencido para o método de impressao
de jacto de tinta, no gual uma unidade de impressdo opera sem
contacto, isto é, uma unidade de impressdo que ndo entra em
contacto com a superficie a ser impressa, por meio de uma
pluralidade de elementos de impressdo, distribui o meio de
impressdo, por exemplo, tinta, na direccdo da superficie a

ser impressa.

Partindo do estado da técnica referido atrés, e}
objectivo do ©presente invento ¢é simplificar o método
mencionado inicialmente.

Este objectivo é conseguido de acordo com o invento por
meio de um método do género mencionado na reivindicacdo 1, no
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qual a primeira decoracdo predeterminada e a segunda
decoracdo predeterminada sdo impressas sem contacto sobre o
painel de revestimento num processo de impressdo comum, em
que a disténcia da superficie wvisivel da, pelo menos, uma
parte da seccdo visivel da superficie dos meios de
acoplamento é tomada em consideracdo nos sinais de comando

encaminhados para a unidade de impressao

Devido ao facto de que a segunda decoracao
predeterminada é também impressa sem contacto sobre o painel,
ambas as decoracdes podem ser impressas sobre o painel numa
Unica fase operacional. Para que neste caso se possa evitar
que a superficie do painel a ser impressa com a primeira
decoracdo predeterminada apresente uma outra disténcia em
relacdo a unidade de impressdo do que a superficie do painel
a ser 1impressa com a segunda decoracdo predeterminada,
provocando uma distorcdo, os sinailis de comando encaminhados
para a unidade de 1impressdo para o seu comando, sé&o
elaborados de modo a ter em consideracdo a respectiva
distéancia.

De acordo com uma primeira possibilidade é proposto que
a unidade de impressdo alimente o meio para impressdo para
impressdo da primeira decoracdo predeterminada e o meio de
impressdo para imprimir a segunda decoracédo predeterminada
com um comando de tempo diferente. Este comando de tempo
diferente pode ser predeterminado do exterior para a unidade
de impressédo, por exemplo, de uma unidade de comando que
comanda a unidade de impressao (inteligéncia
descentralizada), ou ser dJerada pela proépria unidade de
impressdo (inteligéncia centralizada). E geralmente valido
que a unidade de impressdo deva alimentar o meio de impressao
tanto mais cedo gquanto maior for o afastamento da unidade de
impressdo da superficie a ser impressa. Um outro parédmetro
que deverd ser considerado, gquando da elaboracdo de um
comando de tempo da unidade de impressdo, é a velocidade de
avanco com a qual o painel se desloca ao longo da unidade de
impressdo. Quanto maior for a velocidade de avanco, tanto
mais cedo a unidade de impressdo deve fornecer o meio de
impressdo. O painel desloca-se, de preferéncia, com um
movimento claramente linear com uma velocidade de avanco

constante ao longo da unidade de impresséo.
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Adicionalmente, ou em alternativa a primeira
possibilidade é também possivel proporcionar, no entanto, a
decoracdo completa fornecida a unidade de impressdo com uma
distorcdo contrédria a da primeira decoracdo predeterminada e
a da segunda decoracdo predeterminada, a qual ¢é configurada
de tal modo que a distorcdo é compensada durante a impressao,
de modo que no geral resulta a decoracdo completa pretendida.
Quando neste caso se trabalhar com uma distorcdo contréaria
predeterminada de forma fixa, o painel deve ser deslocado ao
longo da unidade de impressdo com uma velocidade de avanco

correspondente a esta distorcdo contréaria.

Como Jj& mencionado atréds, quando da formacdo dos sinais
de comando encaminhados para a unidade de impressdo para o
seu comando, pode ser considerado, pelo menos, mais um outro
parémetro, por exemplo, a velocidade de avanco, com a qual o
painel é deslocado ao longo da unidade de impresséo.

A fim de permitir uma construcdo tédo simples dquanto
possivel para a realizacdo do método de acordo com o invento,
é proposto num aperfeicoamento do invento, que a unidade de
impressao disposta, de preferéncia, de forma fixa, mantenha
durante a impressdo uma posicdo relativa constante em relacéo
ao painel a ser impresso.

Em principio podem ser impressos com o método de acordo
com o invento, todos os meios de acoplamento do painel, isto
é, tanto os meios de acoplamento do painel que estéo
associados aos bordos laterais anterior e posterior, como
também os meios de acoplamento, associados a ambos os bordos
laterais em relacdo a direccdo do movimento do painel. Quanto
aos meios de acoplamento que estdo associados ao bordo
lateral posterior no sentido do movimento do painel, pode, no
entanto, ocorrer o problema de um “sombreado” em, peloc menos,
uma seccdo da superficie deste meio de acoplamento, através
do bordo lateral posterior no sentido do movimento do painel.
A fim de também ser proporcionada uma impressdo tao completa
quanto possivel do meio de acoplamento associado a este bordo
lateral no bordo lateral posterior no sentido do movimento do
painel, portanto num aperfeicoamento do invento é proposto
que a unidade de impressdo seja aplicada, de tal modo que a
mesma proporcione ao meio de impressdo que sal um componente
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de velocidade, o qual, durante o processo de impressdo aponta
no sentido do movimento do painel em relacdo a unidade de
impressdo. Deste modo a velocidade relativa entre o meio de
impressdo e o painel pode, pelo menos, ser reduzida ou até
completamente anulada ou até ser compensada em excesso. Deste
modo uma seccdo da superficie do bordo lateral do painel
posterior que esteja “sombreada”, associada a este meio de
acoplamento, pode ser reduzida ou até ser completamente
eliminada.

E de referir ainda que a superficie visivel em principio
desloca-se essencialmente num plano, mas que a mesma pode de
igual modo ser delineada por rebaixos e/ou saliéncias, por
exemplo, a fim de conferir ao ©painel uma estrutura
superficial, a qual corresponde quanto a aparéncia e/ou ao
tacto a primeira decoracdo predeterminada. Por exemplo pode
deste modo ser recriada a textura de um tipo de madeira
predeterminado ou a estrutura superficial de ladrilhos
inclusive as juntas previstas entre os mesmos.

O painel pode incluir um nucleo, o qual estd guarnecido
com uma camada de decoracdo que apresenta uma superficie
visivel e uma camada oposta que apresenta a superficie de
contacto. O nucleo pode ser formado, por exemplo, por uma
placa de MDF e/ou uma placa de HDF e/ou uma placa de 0SB e/ou
uma placa de aglomerado de madeira e/ou uma placa de
contraplacado e/ou uma placa de camadas multiplas. A camada
decorativa pode, por exemplo, ser composta por um laminado,
que inclui, pelo menos, uma camada de papel e/ou um folheado,
podendo ser e/ou uma camada de cortica e/ou, pelo menos, uma
camada de téxtil e/ou, pelo menos, uma camada de material
sintético e/ou uma camada de mineral, e/ou de lindleo e/ou de
borracha e/ou de borracha vulcanizada, em que a superficie
visivel ¢, respectivamente, configurada para poder ser
impressa. A camada oposta pode, de igual modo, ser uma camada
de papel de uma ou vVvarias camadas, embebida em resina
sintética e/ou como uma camada, que contém um folheado e/ou
cortica e/ou, pelo menos, um téxtil e/ou, pelo menos, um
material sintético e/ou, pelo menos, um mineral, e/ou ser
composta por lindleo e/ou por borracha e/ou por borracha

vulcanizada.
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Além disso deve ser referido que, com o auxilio do
método de acordo com o invento, o0s palinéis podem ser
impressos ndo apenas com segundas decoracdes predeterminadas,
as quais sao independentes da primeira decoracéo
predeterminada, como ¢é também possivel que a primeira
decoracdo predeterminada e a segunda decoracdo predeterminada
se fundem uma com a outra. Deste modo é possivel, por
exemplo, imprimir também sobre os meios de acoplamento uma
estrutura de madeira, de modo que o painel apresenta na
totalidade a aparéncia de um painel de madeira macico.

O invento é explicado com mais pormenor a seguir com
base nos desenhos anexos. Os gquais mostram:

na Fig. 1 uma vista de cima aproximadamente esquemética
de um painel de revestimento;

na Fig. 2 uma vista em corte feita ao longo de linha II-
IT na Fig. 1 de uma forma de realizacdo exemplificativa do
painel de revestimento;

nas Figuras 3 e 4 vistas semelhantes a da Fig. 2 de
painéis de revestimento de formas de realizacdo alternativas;

na Fig. 5 uma vista semelhante & da Fig. 2, a qual
representa uma simplificacdo aproximadamente esquematica do
painel de revestimento;

na Fig. 6 uma vista semelhante a da Fig. 5 para explicar
o método de acordo com o invento;

na Fig. 7 uma vista semelhante a da Fig. 6, em que estéa
representado apenas o meio de acoplamento posterior, para
explicar uma forma de realizacdo modificada do método de
acordo com o invento; e

na Fig. 8 uma vista em corte aproximadamente esqueméatica
feita ao longo da linha VIII-VIII na Fig. 1 do painel de
revestimento durante a impresséo.

Na Fig. 1 um painel de revestimento estd indicado de
modo geral por 10. O painel 10 é realizado com uma forma
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rectangular e compreende dois bordos laterais 12 e 14, que se
prolongam paralelos um ao outro, nos lados compridos do
painel 10, que se prolongam na direccdo longitudinal L, bem
como doils bordos laterais 16 e 18 que se prolongam paralelos
um ao outro, nos lados curtos que se prolongam na direccéo
transversal Q do painel 10. Os dois pares 12/14 e 16/18 dos
bordos laterais estdo guarnecidos com melos de acoplamento 20
e 22, respectivamente, 24 e 26.

A Fig. 2 mostra uma vista em seccdo feita ao longo da
linha II-II na Fig. 1 do painel de revestimento 10. Como se
pode ver na Fig. 2, os meios de acoplamento 24 e 26 do painel
10 podem ser realizados como os chamados meios de acoplamento
“Angling”, os qualis podem ser unidos um ao outro por meio de
uma rotacdo de engate em torno de um eixo que se prolonga
essencialmente paralelo em relacdo ao respectivo bordo
lateral. O painel 10 compreende uma superficie de contacto
10a destinada ao encosto na base U e uma superficie visivel
10b oposta a superficie de contacto 10a. O painel 10
compreende, para além disso, um nucleo 30, o qual é, por
exemplo, produzido pela utilizacdo de fibras lenhosas e/ou
aparas de madeira e que pode, por exemplo, ser formado por
uma placa de MDF, uma placa de HDF, uma placa de 0SB, uma
placa de contraplacado, uma placa de camadas multiplas, uma
placa de aglomerado de madeira ou similar. Numa superficie
30b associada a superficie visivel 10b, o nucleo 30 estéa
revestido com uma camada decorativa 32, cuja superficie 32a
forma a superficie visivel 10b do painel 10. De forma analoga
numa superficie 30a associada a superficie de contacto 10a, o
nicleo 30 estd coberto com uma camada oposta 34, cuja
superficie 34a forma a superficie de contacto 10a do painel
10.

A camada decorativa 32 pode, por exemplo, ser formada,
pelo menos, por um laminado e/ou um folheado gque contém, de
preferéncia, uma camada de papel e/ou uma camada contendo
cortica e/ou, pelo menos, um téxtil e/ou, pelo menos, uma
camada de material sintético e/ou, pelo menos, uma camada
contendo mineral e/ou ser formada de lindleo e/ou cauchu e/ou
borracha embebidas em resina sintética. A camada oposta 34
pode, de igual modo, ser realizada como uma uUnica camada ou
varias camadas de papel embebidas em resina sintética e/ou
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como uma camada de folheado e/ou de cortica e/ou de, pelo
menos, um téxtil e/ou de, pelo menos, uma camada contendo
material sintético e/ou um mineral e/ou de lindleo e/ou de
borracha natural e/ou de borracha vulcanizada. Além disso,
camada decorativa 32 pode apresentar contornos, os duais
proporcionam ao painel 10 um aspecto téactil e oéptico mais
agradavel, por exemplo, quando for imitada a textura natural
da madeira ou da pedra. Apesar desta possivel delineacdo de
contornos, a camada decorativa 32 pode ser considerada
essencialmente plana e paralela em relacdo a camada oposta
34. Deste modo é possivel associar uma face perpendicular N a
extensdo essencialmente plana dque se prolonga paralela a
superficie visivel 10Db.

O painel 10 apresenta nas superficies dos meios de
acoplamento 24, 26, pelo menos, uma seccdo visivel 24a, 26a,
a qual se distingue pelo facto de que a face perpendicular n
inclui um componente ny, © gual aponta no mesmo sentido do
que a face perpendicular N da superficie visivel 10b. Quanto
ao termo “sentido” deve ser entendido como significando neste
caso um sentido Unico (na Fig. 2 para cima). Além disso,
chama-se a atencdo de que uma “seccdo visivel” de acordo com
o entendimento definido atréds, ndo é obrigatoriamente visivel
pelo observador.

Nas Figs. 3 e 4 estdo representados mais dois outros
exemplos de realizacdo de painéis de revestimento 10’ (Fig.
3) e 10”7 (Fig. 4), respectivamente, o0s gquais s&o realizados
com um outro tipo de meios de acoplamento 247, 26’ (Fig. 3) e
24", 26” (Fig. 4), respectivamente. Em particular, os meios
de acoplamento 24’, 26’ de acordo com a Fig. 3 sé&do realizados
como meios de acoplamento “fold-down”, isto é, como meios de
acoplamento que podem ser unidos por meio de um simples
encaixe um no outro num sentido H, que se prolonga
essencialmente de forma ortogonal em relacdo ao plano do
painel (ver a Fig. 1). Enquanto que o meio de acoplamento 26’
apresenta varias seccdes visiveis 26a’, de acordo com o
significado do termo definido atrads, o meio de acoplamento
24’7 nao dispde de seccdes visiveis deste género. Os meios de
acoplamento 247, 26” de acordo com a Fig. 4 sdo realizados
como meios de acoplamento “Snap” (tipo encaixe a presséao),
isto é, como meios de acoplamento que podem ser unidos,
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impelindo o0s mesmos um para dentro do outro, por meio de
encaixe e engate de forma plana. Ambos o0s meios de
acoplamento 247, 26” apresentam seccdes visiveis 24a”, 20a”,
ndo sendo as seccdes visivel 26a completamente visiveis pelo
observador.

Os meios de acoplamento 20, 22, nado representados nas
Figs. 2 a 4, nos lados compridos 12, 14 do painel 10 poden,
de igual modo, ser realizados como meios de acoplamento do
tipo “Angling”, do tipo “Fold-Down” ou do tipo “Snap”, em dque
os meios de acoplamento 20, 22 nos lados compridos 12, 14 e
os meios de acoplamento 24, 26 nos lados curtos 16, 18 do
painel 10 ndo exigem necessariamente ser i1dénticos uns aos
outros. S&do, no entanto, conhecidos painéis nos quais tanto
os lados compridos 12, 14 como também os lados curtos 1o, 18
estdo equipados com meios de acoplamento tipo “Angling” ou do
tipo “Snap”. Também sdo conhecidos painéis, nos dquais, no
entanto, os lados compridos 12, 14 estdo equipados com meios
de acoplamento do tipo “Angling” ou do tipo “Snap”, engquanto
que os lados curtos 16, 18 estdo equipados com meios de
acoplamento “Fold-Down”. No entanto, é um factor decisivo que
uma pluralidade de painéis que sejam realizados de forma
idéntica quanto aos meios de acoplamento estdo em condicdes
de formar um revestimento estavel de uma base U.

A Fig. 5 mostra uma vista do painel 10 semelhante a da
Fig. 2, em que, no entanto, os meios de acoplamento 24, 26
estao apenas representados aproximadamente de forma
esquematica, isto é, com uma geometria de perfil
acentuadamente simplificada. Os dois meios de acoplamento 24,
26 apresentam, em particular, cada um exactamente uma unica
seccdo visivel 24a, 26a, cuja face perpendicular n também se
prolonga em paralelo em relacdo a face perpendicular N da
superficie visivel 10b do painel 10. Apesar de gue, como pode
ser facilmente verificado, ndo poder ser efectuado qualquer
acoplamento com os meios de acoplamento 24, 26, tal como
estdo representados na Fig. 5 e também nas outras Figs. 6, 7
e 8. A representacdo simplificada destes meios de acoplamento
serve, no entanto, para explicar melhor o problema descrito
inicialmente e a solucdo de acordo com o invento. No entanto,

o principio descrito a seguir pode ser também aplicado com
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geometrias de perfis mais complexas, tais como, por exemplo,
as mostradas nos exemplos de realizacdo das Figs. 2, 3 e 4.

A Fig. 6 mostra o painel 10 na representacao
simplificada de acordo com a Fig. 5, gquando o mesmo &
conduzido com uma velocidade constante vp na direccéo
longitudinal L do painel 10 por debaixo de uma unidade de
impressdo 36, dque opera sem contacto, a gqual pode ser uma
impressora de jacto de tinta. Na préatica também se comprovou
como sendo favoradvel conduzir o painel 10 deitado de forma
plana no plano horizontal, enquanto que a unidade de
impressao 36 estad instalada sobre este plano horizontal e se
prolonga normalmente em paralelo em relacdo ao mesmo (ver a
Fig. 8). A unidade de impressdo 36 estd, neste caso, montada
de forma estaciondria numa estrutura fixa e apresenta uma
pluralidade de bicos de impressdo (ver a Fig. 8), dos quais
apenas um bico de impressdo 36a estd representado por meio de
exemplo na Fig. 6.

Além disso, estd representada na Fig. 6 uma linha de
tempo t (apontando para a esquerda). Nesta 1linha de tempo
estdo tracados varios momentos Tl a T5, aos dquals se fara
referéncia a seguir. Neste caso, para os dois momentos T2, T4
do processo de impressdo é registada a posicdo relativa da
unidade de impressdo 36 em relacdo ao painel 10.

A unidade de impressdo 36 imprime, em primeiro lugar, a
seccdo visivel 26a dos meios de acoplamento 26 com uma
decoracdo indicada por uma linha a traco dois pontos traco, a
seguir a superficie wvisivel 10b do painel 10 com uma
decoracdo indicada por uma linha a traco ponto e a para
finalizar a seccdo visivel 24a do meio de acoplamento 24 com
uma decoracdo indicada por uma linha a traco comprido e traco
curto, enquanto o painel 10 é conduzido por debaixo da mesma.
Durante o processo de impressdo as goticulas de tinta saem
dos bicos de impressdo 36a da unidade de impressdo 36 (num
sistema de referéncia estaciondrio em relacdo a unidade de
impressdao 36) a uma velocidade constante vy num sentido que
se prolonga perpendicularmente em relacao ao plano
horizontal, no qual o painel é conduzido de forma linear. No
entanto, visto a partir do painel 10, isto é, num sistema de
referéncia estacionério, em relacdo ao painel 10, as
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goticulas de tinta ndo embatem de forma ortogonal na seccédo
visivel 26a ou na superficie visivel 10b, respectivamente,
mas sim sob um adngulo o na seccdo visivel 24a, o qual é menor
do que 90°. Este angulo o depende decisivamente da relacéo
entre a velocidade vy da tinta, a qual é predeterminada pelo
tipo de unidade de impressdo 36, e da velocidade vp do painel
10, a qual pode eventualmente ser ajustada.

A fim de imprimir a seccdo visivel 26a dos meios de
acoplamento 26, a unidade de impressdo inicia a processo de
impressdo num momento T1l, isto &, com um avanco em tempo ZV1
em relacdo ao bordo lateral mais externo 38 dos meios de
acoplamento 26, o qual no momento Tl ainda ndo se encontra
perpendicularmente por debaixo dos bicos de impressdao 36a da
unidade de impressdo 36. A grandeza deste avanco de tempo ZV1
depende do adngulo o e da disténcia H2 entre a seccdo visivel
26a e 0 bico de impressdo 36a. A unidade de impressao 36
finaliza o processo de impressdo para a impressdo da seccéo
visivel 26a num momento T2, em gue o momento T2 apresenta o
avanco de tempo zZV1, Jj& mencionado atrads, em relacdo ao bordo
40.

Dado que a superficie visivel 10b do painel 10 a ser
impressa a seguilr apresenta uma disténcia H]1 mais reduzida a
partir do bico de impressdo 36a do que a seccdo visivel 26a
dos meios de acoplamento 26 acabados de imprimir, o avanco em
tempo ZV2 para a 1mpressdo da seccao visivel 10b, o qual é
iniciado no bordo 42, é menor do que O avanco em tempo ZV1.
Consequentemente, ¢é preciso apenas 1niciar a impressdo da
secgdo visivel 10b no momento T3. Ocorre portanto um
intervalo. Este intervalo pode ser, eventualmente, utilizado
para 1mprimir também o flanco vertical, entre a seccéo
visivel 26a e a superficie visivel 10Db.

Toda a superficie visivel 10b do painel 10 é entéo
impressa no momento T4, apresentando o momento T4 o avanco em
tempo 2ZV2 mencionado atradas em relacdo o bordo 44, no qual
acaba a superficie visivel 10b. Directamente a seguir, a
unidade de impressdo 36 inicia a impressdao da seccédo visivel
24a dos meios de acoplamento 24, continuando com este
processo de impressdo até o bordo 46, no qual acaba a seccéo
visivel 24a, ter sido atingido no momento T5. Neste caso, o
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momento T5 apresenta um avanco em tempo 2Z2V3 em relacdo ao
bordo 46.

Dado que a seccédo visivel 24a apresenta uma distédncia H3
até ao bico de impressdo 36a, a dqual & maior do dque a
distdncia H1, o avanco em tempo 2ZV3, o dqual pode ser
associado a seccdo visivel 24a, ¢é também maior do que O
avanco em tempo 2ZV2. A impressdo da seccdo visivel 24a
deveria, portanto, ser 1iniciada num momento, em gue a
impressdo da superficie wvisivel 10b ainda ndo estiver
terminada. Evidentemente, isto ndo é possivel. Com os meios
de acoplamento posteriores, com o modo de realizacéao
representado na Fig. 6, ndo pode, portanto, ser evitada a
formacdo de uma seccdo S “sombreada” sobre a seccdo visivel
24a dos meios de acoplamento 24.

A dimensdo da seccdo S sombreada depende, neste caso,
para além do angulo o, decisivamente, da diferenca entre a
distancia H1 (disténcia entre a superficie visivel 10b e o
bico de impressdo 36a) e a disténcia H3 (disténcia entre a
seccdo visivel 24a e o bico de impressdo 36a). Quanto maior
for a diferenca entre a distédncia Hl1 e a disténcia H3 tanto
maior é a =zona sombreada S. A fim de manter a zona S
sombreada tdo pequena quanto possivel, & aconselhéavel
portanto, quando da conducdo do painel 10 por debaixo da
unidade de impressdao 36, que os meios de acoplamento 24, 26,
cuja seccao visivel 24a, 26a apresenta a menor distancia H3,
H2 ao bico de impressdo 36a, ter o cuidado de escolher os
meios de acoplamento posteriores e o0s outros respectivos
meios de acoplamento como os meios de acoplamento anteriores.
Por esta razdo (H2>H3) de acordo com a Fig. 6 foram
escolhidos os meios de acoplamento 26 como o0s meios de
acoplamento anteriores e o0s meios de acoplamento 24 como os
meios de acoplamentos posteriores.

Com base em consideracdes semelhantes, no caso de meios
de acoplamento tipo Y“Angling” de acordo com a Fig. 2a os
meios de acoplamento 26 seriam, portanto, escolhidos como os
meios de acoplamento anteriores e o0s meios de acoplamento 24
como os meios de acoplamento posteriores.
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Como se pode ver na Fig. 7, na qual estd representada
apenas a extremidade posterior 24, é possivel conseguir por
meio de uma alteracdo simples da disposicdo da unidade de
impressdo 36, dque a seccdo sombreada S desapareca por
completo. Deve ser notado, no gque se refere a representacéao
da Fig. 7, que neste caso a seccdo S apresenta uma largura
que diminui, como indicado pela seta S. Na referida alteracéao
a unidade de impressdo 36 é orientada de tal modo que a tinta
Jj4& nédo ¢é emitida numa direccdo exactamente ortogonal em
relacdo ao plano horizontal, no qual o painel 10 é conduzido
para a impressdo, mas sim numa direccdo que diverge desta do
dngulo R, isto é, uma direccdo que apresenta um componente no
sentido do movimento do painel 10. Dependendo até que ponto a
unidade de impressdo 36 é rodada em torno do eixo A (ver a
Fig. 7), a velocidade relativa entre a tinta e o painel 10 no
sentido do movimento do painel 10 pode ser diminuida,
reduzida completamente até =zero ou até ser compensada em
excesso. Uma compensacao em excesso pode ser adequada, quando
o meio de acoplamento posterior apresentar seccgdes visiveils
que se encontrem em reentrancias que também devem ser

impressas.

Na Fig. 7 estd representada uma disposicdo da unidade de
impressdo 36, na qual a unidade de impressdo 36 é rodada em
torno do eixo A exactamente na medida em gque, gquando a
velocidade vy da tinta for decomposta de forma vectorial num
componente de velocidade horizontal vy e num componente de
velocidade vertical v, a grandeza e o sentido do componente
de velocidade horizontal vy s8o 1idénticos a grandeza e ao
sentido da velocidade vp do painel. Isto tem como
consequéncia que Jj& ndo existe qualquer seccdo S sombreada,
dado que a tinta embate no painel com um sistema de
referéncia estaciondrio em relacdo ao painel exactamente de
forma ortogonal em relacdo ao plano do painel e isto com uma
velocidade vgy. Além disso os avancos temporais 2zZV1l, 2ZV2 e
ZV3 sdo reduzidos a zero.

Como j& foi mencionado atréds, a unidade de impressédo 36
compreende uma pluralidade de bicos de impressdo 36a, 36b,
36c, 36d, etc. A Fig. 8 é uma representacdo aproximadamente
esquematica (com uma geometria de perfil simplificada, Jja
conhecida a partir da Fig. 5), a qual mostra como o painel 10
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pode ser impresso em toda a sua largura, dJue se prolonga na
direccdo transversal Q em simulténeo pelos bicos de impressao
36a, 36b, 36c, 36d etc., quando o mesmo é conduzido por
debaixo da unidade de impressdo 36. Durante da impressédo dos
meios de acoplamento 20, 22 nos respectivos bordos laterais
12, 14 dos lados compridos do painel 10, que se prolongam na
direccdo longitudinal L, as distédncias H4 ou H5 entre as
respectivas seccdes visiveis 22a, 20a dos meios de
acoplamento 22, 20 e dos bicos de impressdo da unidade de
impressdo 36, dJue se encontram por cima destas seccdes

visiveis 22a, 20a, devem, neste caso, ser consideradas.

Os parémetros acima debatidos e explicados, nomeadamente

as distancias H1 a H5 entre as seccdes visiveis 20a,
22a, 24a, 26a a serem impressas dos meios de acoplamento 20,
22, 24, 26 ou a superficie wvisivel 10b do painel 10 e os
bicos de impressédo 36a, 36b, 36c. 36d, etc.,

a velocidade vy da tinta ao sair da unidade de impresséao
36,

a velocidade vy do painel, enquanto o mesmo é conduzido
de forma linear por debaixo da unidade de impressdo 36, bem
como

eventualmente o é&angulo de rotacdo [ da unidade de
impressdao 36 em torno do eixo A,

sdo todos encaminhados para uma unidade de comando (nédo
mostrada), que estd ligada a unidade de impressdo 36. Com
base nestes parametros a unidade de comando comanda os bicos
de impressdo individuais 36a, 36b, 36c. 36d, da unidade de
impressdo 36 tdo precisamente em termos de tempo gque a
superficie wvisivel 10b do painel 10 e as seccbes visiveis
20a, 22a, 24a, 26a dos meios de acoplamento 20, 22, 24, 26
sdo 1mpressas com as respectivas decoracdes pretendidas. O
cdlculo dos dados de comando pode, neste caso, ser realizados
quer com a correspondente capacidade de cédlculo disponivel da
unidade de comando em tempo real, sendo neste caso possivel
medir alguns pardmetros dos mencionados atras em tempo real,

quer o céalculo pode ser realizado antecipadamente, desde que
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0s paréametros (por exemplo a geometria do perfil do painel a
ser 1impresso) sejam Ja conhecidos. Além disso, pode ser
também pensado que a unidade de comando esteja integrada na
unidade de impressdo 36.

Como Jj& explicado atréds, os meios de acoplamento
possiveis do painel 10 apresentam uma geometria de perfil,
que normalmente é mais complexa do gque a que foi descrita na
Fig. 5, para um melhor esclarecimento do método de acordo com
o invento. Nomeadamente, as diferentes seccgdes visivels 20a,
22a, 24a, 26a dos meios de acoplamento 20, 22, 24, 26 néao
devem estar todas situadas paralelas em relacdao a superficie
visivel 10b superior do painel 10 (ver, por exemplo, as Figs.
2, 3, 4), mas sim pelo contrdrio podem, no caso das
respectivas seccgdes visiveis 20a, 22a, 24a, 26a serem planas,
prolongar-se de forma inclinada ou, no caso das respectivas
seccdes visiveis 20a, 22a, 24a, 26a serem curvas,
apresentarem, pelo menos, um raio de curvatura. Nestes casos
as respectivas seccgdes visiveis 20a, 22a, 24a, 26a podem ser
consideradas numa aproximacdo, a qual de forma favoravel ¢é
realizada pela unidade de comando, como uma pluralidade de
secches visivels mals pequenas, as quals de forma aproximada
estdo orientadas em paralelo em relacdo a superficie visivel
10b do painel 10 e as quals apresentam assim uma distancia
definida exactamente em relacdo aos bicos de impresséao
correspondentes, por meio dos quais a seccdo deverd ser
impressa. A solucdo desta subdivisdo orienta-se neste caso,
de preferéncia, pela resolucdo da unidade de impressio 36.

Além disso deve ser ainda notado que & impressdo das
seccdes visiveis 20a, 22a, 24a, 26a, em principio séo
impostos certos limites dependentes da geometria. Isto
aplica-se principalmente as seccdes visiveis 20a, 22a, 24a,
26a, as quais encontram-se parcial ou totalmente em
reentrédncias, de modo que a tinta da unidade de impressédo 36
quase mal pode alcancar ou nao alcanca de todo (ver, por
exemplo, a seccao visivel 26a a esquerda do perfil tipo
“Angling” na Fig. 2 ou a seccdo visivel 26a” do perfil tipo
“Snap” na Fig. 4). No caso dos meios de acoplamento 24, 26
dos bordos laterais posterior ou anterior 16, 18, o &angulo «
descrito acima ou, eventualmente, o angulo de rotacdo B da
unidade de 1impressdo 36 em torno do eixo A pode ser
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aproveitado, a fim de imprimir mesmo assim estas seccgdes

visiveis 24a, 26a dentro de certos limites.

Lisboa, 2012-01-03
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REIVINDICACOES

1 - Método de impressdo um painel de revestimento (10),

principalmente um painel de revestimento (10) para
revestir uma base (U), por exemplo, de um pavimento, em que o

painel de revestimento (10) compreende:

uma superficie de contacto (10a), destinada a ser
aplicada sobre a base (U) e uma superficie visivel (10b)
oposta a superficie de contacto (10a),

dois pares de bordos laterais (16/18, 20/22) opostos uns
ao outros, dos quais, pelo menos, um estd equipado com meios
de acoplamento (20, 22, 24, 26) para a unido de dois painéis
(10) de configuracédo idéntica no que se refere aos meios de
acoplamento (20, 22, 24, 26),

em gue, pelo menos, uma seccdo visivel (20a, 22a, 24a,
206a) da superficie dos meios de acoplamento (20, 22, 24, 26)
apresenta uma face perpendicular (n), a dgqual compreende um
componente (ny), © qual aponta na mesma direccdo do que a
face perpendicular (N) da superficie visivel (10b), e

em que a, pelo menos, uma seccdo visivel (20a, 22a, 24a,
26a) estd disposta entre a superficie visivel (10b) e a
superficie de contacto (10a), gquando vista no sentido da
altura (H) do painel (10),

em gue durante o método:

0 painel de revestimento (10) a ser impresso & conduzido
por debaixo da unidade de impressdo (36), em que a superficie
visivel (10b) ¢é 1impressa sem contacto com uma primeira
decoracdo predeterminada, e

pelo menos uma parte da seccdo visivel (20a, 22a, 24a,
26a) da superficie dos meios de acoplamento (20, 22, 24, 26)
é impressa com uma segunda decoracdo predeterminada,

em que a primeira decoracdo predeterminada e a segunda
decoracdo predeterminada s&o impressas, por meio de um
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processo de impressdo comum sem contacto, sobre o painel de
revestimento (10), em que tendo em consideracdo a distancia
diferente (H2, H3, H4, H5) da superficie visivel e de, pelo
menos, uma parte da seccdo visivel (20a, 22a, 24a, 26a) da
superficie dos meios de acoplamento (20, 22, 24, 26) até a
unidade de impressdo (36), sejam para uma formacdo do comando
0os sinais de comando para a sua regulacdo tida em
consideracdo a respectiva disténcia (H2, H3, H4, H5),

em que a primeira decoracdo predeterminada e a segunda
decoracdo predeterminada sd&o impressas sem contacto sobre o
painel de revestimento (10), num processo de 1mpressdo comum,
em que a disténcia diferente (H2, H3, H4, H5) da superficie
visivel e a, pelo menos, uma parte da seccdo visivel (20a,
22a, 24a, 26a) da superficie dos meios de acoplamento (20,
22, 24, 26) a partir da unidade de impressdo (36), é tida em
consideracdo para a elaboracdo, tendo em consideracdo a
respectiva disténcia (H2, H3, H4, H5) dos sinais de comando
encaminhados para unidade de impressdo (36) para o seu
comando.

2 - Método de acordo com a reivindicacédo 1,

caracterizado por a unidade de impressaoc (36) alimentar
com um comando de tempo diferente o meio de impressdo para
imprimir a primeira decoracdo predeterminada e o meio de

impressdo para lmprimir a segunda decoracdo predeterminada.

3 - Método de acordo com a reivindicacdo 1 ou 2,

caracterizado por toda a decoracdo encaminhada para
unidade de impressao (36) estar provida com uma distorcédo
contraria em relacdo a primeira decoracdo predeterminada em
relacdo em relacdo a segunda decoracdo predeterminada.

4 - Método de acordo com a reivindicacédo 1 a 3,

caracterizado por, quando da formacdo dos sinais de
comando a serem encaminhados para a unidade de impressao
(36), ser considerado mais um outro parémetro, por exemplo, a
velocidade de avanco (vy) com a dqual o painel (10) é
movimentado para além da unidade de impressao (36).
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5 - Método de acordo com uma das reivindicacdes 1 a 4,

caracterizado por, a unidade de impressdo (36) manter,
durante o processo de impressdo, uma posicdo relativa
constante em relacdo ao painel (10) a ser impresso.

6 — Método de acordo com uma das reivindicacgbes 1 a 5,

caracterizado por a unidade de impressdo (36) estar
instalada de tal modo que esta confere ao meio de impresséo
que sail um componente de velocidade (vgy), © qual durante o
processo de 1impressdo aponta no sentido do movimento do
painel (10) em relacdo a unidade de impressido (30).

7 - Método de acordo com uma das reivindicacdes 1 a 6,

caracterizado por, o processo de 1impressdo sem contacto
ser o processo de impressdo por Jjacto de tinta.

Lisboa, 2012-01-03



EP 2 296 903 /PT

1/7

W

b1

%

ay

(14

t

o

e




EP 2 296 903 /PT

2/7




EP 2 296 903 /PT
3/7

g NN S iy ety
—m———-—u————m\\\m\‘m\]r

4




EP 2 296 903 /PT

4/7

he




EP 2 296 903 /PT

5/7




EP 2 296 903 /PT

6/7

GF




EP 2 296 903 /PT

7/7




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

