(11) Numero de Publicacio: PT 2139696 E

(51) Classificagdo Internacional:
B41J 3/407 (2013.01) B44C 5/04 (2013.01)
B44F 9/02 (2013.01)

(12) FASCICULO DE PATENTE DE INVENCAO

(22) Data de pedido: 2008.04.09 (73) Titular(es):

INTERGLARION LIMITED
(30) Prioridade(s): 2007.04.13 DE 2 ANDREA ZAKOU STREET 2404 ENGOMI,
102007017503 NIKOSIA CcYy

(43) Data de publicagéo do pedido: 2010.01.06 (72) Inventor(es):

(45) Data e BPI da concessédo: 2014.01.08 (74) Mandatario:
071/2014 NUNO MIGUEL OLIVEIRA LOURENGCO
RUA CASTILHO, Ne 50 - 92 1269-163 LISBOA PT

(54) Epigrafe: METODO DE PRODUGAO DE UM COMPONENTE COM UMA SUPERFICIE DE
MADEIRA VERDADEIRA IMPRESSA E COMPONENTE PRODUZIDO DE ACORDO COM O DITO
METODO

(57) Resumo: _ )
UM METODO PARA A PRODUGCAO DE UM COMPONENTE COM UMA SUPERFICIE DE MADEIRA

VERDADEIRA QUE E IMPRESSA POR MEIO DE UM PROCESSO DE IMPRESSAO A JATO DE
TINTA DE MODO A QUE O SEU ASPETO CORRESPONDA AO ASPETO DE UM MODELO ORIGINAL
COM UM GRAO E UMA ESTRUTURA DE POROS CORRESPONDENTE A UM TIPO DE MADEIRA
PREDEFINIDO PRETENDIDO E COM UMA COLORAGAO PREDEFINIDA COMPREENDE OS
SEGUINTES PASSOS: DISPONIBILIZAGAO DO MODELO ORIGINAL, INTRODUGAO DOS DADOS
DO MODELO ORIGINAL QUE DEFINEM O ASPETO DA SUPERFICIE NUM SISTEMA INFORMATICO
DE PROCESSAMENTO DE DADOS, DISPONIBILIZACAO DE UM COMPONENTE COM UMA
SUPERFICIE DE MADEIRA PARA TRABALHOS, CUJA ESTRUTURA DE POROS SEJA
SEMELHANTE A DO TIPO PREDEFINIDO DE MADEIRA NOBRE E IMPRESSAO DA SUPERFICIE DE
MADEIRA PARA TRABALHOS POR MEIO DE UM PROCESSO DE IMPRESSAO A JATO DE TINTA
DE ACORDO COM OS DADOS DO MODELO ORIGINAL, DE MODO A QUE A ESTRUTURA
TRIDIMENSIONAL DA SUPERFICIE DE MADEIRA RESULTANTE DA ESTRUTURA DOS POROS SE
MANTENHA, PELO MENOS, PARCIALMENTE INTACTA.



RESUMO
“METODO DE PRODUCAO DE UM COMPONENTE COM UMA SUPERFICIE DE
MADEIRA VERDADEIRA IMPRESSA E COMPONENTE PRODUZIDO DE
ACORDO COM O DITO METODO”

Um método para a producdo de um componente com uma
superficie de madeira verdadeira que é impressa por meio de
um processo de impressdo a jato de tinta de modo a gue o
seu aspeto corresponda ao aspeto de um modelo original com
um grdo e uma estrutura de poros correspondente a um tipo
de madeira predefinido pretendido e com uma coloracéo
predefinida compreende os seguintes passos:
disponibilizacdo do modelo original, introducdo dos dados
do modelo original que definem o aspeto da superficie num
sistema informatico de processamento de dados,
disponibilizacdo de um componente com uma superficie de
madeira para trabalhos, <cuja estrutura de poros seja
semelhante a do tipo predefinido de madeira nobre e
impressdo da superficie de madeira para trabalhos por meio
de um processo de impressdo a Jjato de tinta de acordo com
os dados do modelo original, de modo a que a estrutura
tridimensional da superficie de madeira resultante da
estrutura dos poros se mantenha, pelo menos, parcialmente

intacta.
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DESCRICAO
“METODO DE PRODUCAO DE UM COMPONENTE COM UMA SUPERFICIE DE
MADEIRA VERDADEIRA IMPRESSA E COMPONENTE PRODUZIDO DE
ACORDO COM O DITO METODO”

A presente invencdo diz respeito a um método de producdo de
um componente com uma superficie de madeira verdadeira de
acordo com o predmbulo da reivindicacdo 1. A presente
invencdo diz ainda respeito a um componente produzido
segundo um dos métodos concebidos de acordo com a presente

invencédo.

As superficies de madeira verdadeira s&o cada vez mais
apreciadas, seja em mdbdéveis, em cozinhas, em aplicacdes de
madeira em automdveis, etc. Neste contexto, as mais
apreciadas sdo as superficies de madeiras nobres, e, de
modo particular, as superficies de madeiras nobre
tropicais. O consumo desse tipo de madeiras, porém, dque,
por via de regra, se caracterizam por um crescimento lento,
acarreta consigo desvantagens considerdveis do ponto de
vista ecoldégico. Assim sendo, da patente aleméd-federal DE
103 23 412 Al, por exemplo, ¢é j& conhecido o método de
acordo com o qual esses componentes sdo equipados com
superficies de madeira verdadeira feitas a partir de
madeiras menos valiosas e que, por exemplo, crescem
depressa em plantacdes, e ainda de acordo com o qual,
recorrendo a um processo de impressdo a Jjato de tinta,
essas superficies sdo impressas de modo a que adquiram um
aspeto correspondente ao de uma superficie feita de uma

madeira nobre.

Da patente alem&-federal DE 103 23 412 Al é j& conhecido um

método de producdo de um componente plano com um aspeto



predefinido da superficie, de acordo com cujo método um
componente plano com uma superficie feita de madeira é
impresso utilizando um processo de impressdo programiavel no
que diz respeito ao aspeto resultante, para, dessa forma,
ser criado um padrdo predefinido, cujo aspeto corresponda
ao aspeto de um tipo de madeira predefinido com uma

coloracdo também ela predefinida.

Na patente alemd-federal DE 600 09 141 T2 é descrito um
método para producdo de uma decoracdo sobre elementos de
superficies, de acordo com o qual ¢ criado um padrédo
segmentado cujos segmentos apresentam, pelo menos, dois
segmentos decorativos em cada um dos elementos da
superficie. Além disso, para cada segmento é selecionada
uma decoracdo do segmento de um grupo que é constituido por
uma representacdo digitalizada e simulada de diferentes
tipos de madeira, minerais, pedras, etc. Cada selecdo ¢é
efetuada num terminal, no gqual tem lugar uma selecdo a

partir de uma base de dados que é visualizada no terminal.

Da patente alem&-federal DE 10 2004 051 828 Al, que ¢&
considerada como aquela gque estd mais prdxima do estado da
técnica, é j& conhecido um método para a producdo de um
material decorativo de madeira, de acordo com o gual uma
imagem de uma superficie de um material de madeira ¢é
guardada, a superficie do material de madeira é branqueada,
e a 1imagem guardada, depois de ser submetida a um
tratamento eletrdnico, como, por exemplo, a atenuacido de
manchas na superficie, é impressa na superficie brangqueada

de modo a cobri-la exatamente.

A presente invencdo tem por objetivo criar um método para a

producdo de um componente com uma superficie de madeira



verdadeira, e, de modo especial, uma superficie de madeira
verdadeira feita de uma madeira para trabalhos mais em
conta, gque seja 1impressa por meio de um processo de
impressdo a jato de tinta de forma a gque o seu aspeto
corresponda ao aspeto de uma superficie de uma madeira
predefinida pretendida, e, de modo especial, ao de uma
madeira nobre, eventualmente com uma coloracdo predefinida,
que corresponda o mais possivel a coloracdo pretendida por

um cliente.

Trata-se de um objetivo que ¢é satisfeito por meio de um

método de acordo com a reivindicacédo 1.

As reivindicacdes dependentes 2 a 13 reportam-se a formas
de realizacdo vantajosas e a aperfeicoamentos do método de

acordo com a presente invencdo.

A reivindicacdo 14, por sua vez, refere-se a um componente
concebido segundo um dos métodos de acordo com a presente

invencé&o.

Segue-se uma descricdo mais detalhada, e a titulo de
exemplo, da presente invencdo, com base nos desenhos

esquemdticos e noutros pormenores.

Nas figuras podem ver-se:

Na fig. 1 um principio de funcionamento de um sistema
para a producdo de componentes concebidos de
acordo com a presente invencdo, com vista a
explicar os varios passos para implementacdo do

método concebido de acordo com a presente



invencaéo,

Na Fig. 2 podem ver-se seccdes em corte transversal
através de um componente concebido de acordo
com a presente invencdo para explicacdo de

passos individuais de processamento, e

Na Fig. 3 pode ver-se uma representacdo esquemdtica para
explicacdo da criacdo de um registo de dados
para impressdo de uma superficie de grandes
dimensdes a partir de um registo de dados de

base.

Na figura 1 pode ver-se, representado de forma esquematica,
um sistema para producdo de um componente impresso
recorrendo ao processo concebido de acordo com a presente

invencédo:

A letra A identifica um modelo original gque corresponde
aqgquilo que o cliente pretende, e cujo aspeto corresponde ao
aspeto daquilo que um cliente pretende. O aspeto da
superficie de um modelo original pretendido pelo cliente A
pode ser descrito, no que diz 7respeito a um tipo
predefinido de madeira, através do seu grdo, dque &
essencialmente definido pelo padrdo de linhas da madeira,
através da estrutura dos poros, que é definida pelo tamanho
dos poros, pela densidade dos poros, etc., e pela coloracédo
da superficie, essencialmente definida pela coloracido das
zonas mais claras, médias e mals escuras em termos de cor e

de contraste.

A letra B identifica uma base de dados de registos de dados

de padrdes de madeira pretendidos e que contém



essencialmente imagens com o grdo de diversos tipos de
madeira, e, acima de tudo, de diversos tipos de madeiras

nobres.

A letra C identifica um armazém de madeira para trabalhos,
no qual estdo guardados tipos de madeira mais em conta,
tanto sob a forma de folheados de madeira cortados ou
serrados, com uma espessura compreendida entre os 0,25 mm e
os 8 mm, gquanto sob a forma de componentes a serem

impressos com superficies da madeira para trabalhos.

A letra D identifica uma estacdo para tratamento prévio das
superficies de madeira para trabalhos a serem

posteriormente impressas.

A letra E identifica uma estacdo para a digitalizacdo do
grdo do modelo original do cliente identificado pela letra

A,

A letra F identifica uma estacdo para a captacdo da

coloracdo do modelo original do cliente.

A letra H identifica um sistema informatico de
processamento de dados, no qual dados relativos a
coloracdo, ao contraste, aos formatos, etc., introduzidos
de acordo com os programas de processamento de dados do

conhecimento geral, podem ser processados.

A letra K identifica um dispositivo de comando de um
dispositivo de impressdo a Jjato de tinta ativado pelo

sistema informdtico de processamento de dados.



A letra N identifica uma estacdo destinada a captar o
aspeto da superficie de um padrdo de amostra identificado
pela letra M qgque foi impresso na estacdo de impressédo a

jato de tinta L.

A letra P identifica uma estacdo para a producdo dos

componentes.

Segue-se uma explicacdo de aspetos das estacbes mencionadas
acima e das respetivas interacdes. Basicamente, a presente
invencdo pode ser aplicada a todos os componentes com
superficies de madeira verdadeira, como & o caso de placas
de construcdo leve, mbdveis, chdos, placas de fachada ou de
suporte, sendo gque estes componentes podem ser tanto feitos
de madeira macica, como a superficie de madeira verdadeira
pode ser um folheado aplicado sobre um corpo de base feito

dos mais diversos materiais.

Parte-se do pressuposto de que o modelo original A, que
corresponde aquilo que o cliente deseja, corresponderad, no
que diz respeito ao seu aspeto, a uma madeira nobre natural

ou tingida de determinada maneira (madeira pretendida).

A partir do tipo de madeira pretendida, gque pode ser
determinado com base no grdo do modelo original captado por
meio da digitalizacdo (estacdo de digitalizacdo E) e com
base na comparacdo com um ficheiro de grdos de tipos de
madeira, é determinado um tipo de madeira para trabalhos em
conta com base num ficheiro e tendo em atencdo os seguintes

pontos de vista:

A estrutura dos poros da madeira para trabalhos

tem de ser o mais semelhante ©possivel a



estrutura dos poros da madeira pretendida. Além
disso, a madeira para trabalhos ndo sé deve ser
0 mais homogénea possivel em termos de cor,
como se deve caracterizar por uma textura
reduzida. A coloracdo natural da madeira para
trabalhos nédo deve ser mais escura do que a da
madeira pretendida. Tendo em conta a sua
coloracdo pautada por um contraste reduzido, é
dada preferéncia as madeiras de alburno como

madeiras para trabalhos.

Tendo em consideracdo os pontos de vista referidos acima,
do armazém de madeira para trabalhos C ¢é selecionada uma
madeira para trabalhos em conta que, em se tratando de uma
madeira pretendida mais econdmica, possa ficar com um

aspeto igual ao da madeira pretendida.

Entre as madeiras de folhosas com uma coloracdo de Dbase
clara apropriadas para madeiras para trabalhos que crescem
na América do Norte, na Europa ou na Asia contam-se, por
exemplo, a madeira de freixo (coloracéao clara, de
contrastes reduzidos e uniforme, com uma estrutura de poros
marcada; boa dureza, crescimento rapido), a madeira de
bétula (coloracéao muito clara, contraste reduzido,
crescimento réapido, especialmente indicada para efeitos
espelhados gracas as riscas brilhantes), a madeira de tilia
e a madeira de &cer. Entre as madeiras de folhosas com uma
coloracdo clara, que crescem em Africa, na América do Sul,
na Asia e na Austrdlia contam-se, por exemplo, a madeira de
limba, a madeira de Koto (Pterygota bequaertii De Wild., P.
macrocarpa K. Schum) e o eucalipto. Gragas ao seu

crescimento continuado, por um lado, e a sua coloracdo de



contraste reduzido, pelo outro, estas madeiras de folhosas

adegquam-se bem como madeiras para trabalhos.

Entre as madeiras de folhosas com uma tonalidade de base
esmorecida que crescem na América do Norte, na Europa e na
Asia contam-se as madeiras de faia (contraste reduzido,
crescimento médio, boa dureza, uma estrutura de poros
constante e uniforme, especialmente indicadas para
decoracdes escuras), as madeiras de carvalho, as madeiras
de ulmeiro e as madeiras de choupo. Entre as madeiras de
folhosas com uma tonalidade de base esmorecida gue crescem
em Africa, na BAmérica do Sul, na Asia e na Austrélia
contam-se as madeiras de okumé, que se destacam pela sua
porosidade uniforme e por uma coloracdo esmorecida

homogénea.

Entre as madeiras de coniferas com uma tonalidade béasica
clara contam-se as madeiras de pinho, de abeto, de epicea-

comum ou abeto-vermelho e de douglésia.

Ndo ¢é absolutamente necessadrio que as superficies da
madeira para trabalhos a serem posteriormente impressas
sejam planas, podendo, em vez disso, ser abauladas, como as
aplicacdes no ramo automdével exigem, por exemplo. A madeira
para trabalhos pode ser aplicada sobre cantos, curvaturas e

superficies de transicédo para arestas.

No seu ponto mais claro, a madeira pretendida deve ser mais
escura do que a madeira de base. Assim, por exemplo, a
madeira para trabalhos de freixo pode ser impressa com o
padrdo do Jjacarandd ou do zebrano, como a madeira
pretendida, ou a madeira para trabalhos de okumé pode ser

impressa com o padrdo do mogno.



Por outro lado, também ¢é possivel imprimir numa madeira
para trabalhos clara um padrdo mais escuro do mesmo tipo de
madeira; assim, por exemplo, é possivel imprimir o padré&o
de madeira ©pretendido faia-vermelha na madeira ©para
trabalhos de faia, ou imprimir o padrdo do carvalho-roble
na madeira para trabalhos de carvalho. Por outro lado,
também & possivel imprimir numa madeira para trabalhos uma
outra decoracéo colorida da madeira como madeira
pretendida; assim, por exemplo, pode ser impresso o padrédo
de um pinheiro cembro azulado na madeira para trabalhos de
bétula, ou pode ser impresso o padrdo de um abeto branco da
cor da cal, como madeira pretendida, na madeira para

trabalhos de freixo.

A madeira para trabalhos deverd ser uma madeira em conta,
cuja utilizacdo ndo apresente inconvenientes do ponto de
vista da sustentabilidade. Como madeira para trabalhos
também pode ser utilizado um folheado de material de
madeira produzido através da colagem ou da unido de restos
de madeira, que sdo comprimidos na mesma direcdo das fibras
de modo a darem origem a um bloco e, em seguida, sé&o
cortados ou serrados, produzindo assim folheados de madeira
cortados ou serrados. Um material de madeira deste tipo
apresenta uma tonalidade constante, caracterizando-se por
uma estrutura de poros especifica, que irad depender das

madeiras utilizadas.

A selecdo da madeira para trabalhos pode ter lugar de forma
automatica, para o que os dados vrelevantes do modelo
original que o cliente pretende, como, por exemplo, 0O grao
e/ou a estrutura dos poros, sdo digitalizados, o tipo de
madeira pretendido é determinado a partir dessa

digitalizacdo, e, com base no tipo de madeira pretendido, é



10

determinado, a partir de um ficheiro, o tipo de madeira
para trabalhos que, tendo em conta os pontos de vista acima
indicados, melhor se adequa ao fim em wvista; por outro
lado, e diretamente com base na estrutura dos poros do
modelo original pretendido pelo cliente, pode ser
determinado um tipo de madeira para trabalhos com uma

estrutura de poros adequada.

Uma vez selecionado um tipo de madeira para trabalhos que
seja compativel com aquilo que o cliente pretende, ¢é
preparado um componente a ser processado a partir do
armazém de madeira para trabalhos C, apds o que esse
componente é entdo submetido a um tratamento prévio para a
impressdo com jato de tinta na estacdo de tratamento prévio
D. Este tratamento prévio envolve o tratamento prévio tanto
fisico, quanto quimico da superficie da madeira para
trabalhos, tendo em vista o fim para que 1r4 ser
futuramente utilizada. Dependendo do fim a que se vai
destinar, e mediante a adicdo de liquidos a superficie da
madeira para trabalhos a ser posteriormente impressa, podem

ser obtidas as seguintes propriedades, por exemplo:

- aumento da resisténcia a pressdo através da inclusdo de
substédncias endurecedoras ou da adicdo de substancias
contendo minerais, como, por exemplo, substdncias do
tipo do corindo, a um ligquido de base,

- protecdo contra influéncias bidticas através da adicéo
de substéncias correspondentes ao liquido de base,

- resisténcia contra influéncias ambientais, de modo
particular através da regulacdo do valor de pH,

- estabilizacdo em relacdo as radiacgdes UV tanto no nucleo

da madeira, quanto na vrespetiva superficie, de modo
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especial para que ndo ocorram dgquaisquer alteracdes de
COor ou para que ndo seja libertada qualgquer lignina,

- supressdo das propriedades higroscépicas através do
enchimento do material de fibras com os capilares mais
finos com substédncias de enchimento eventualmente
endurecedoras,

- suspensdo da retracdo da madeira,

- maior flexibilidade, através da introducdo de materiais
sintéticos que se mantém flexiveis apds a sua

polimerizacédo.

O tratamento prévio pode decorrer, por exemplo, da seguinte

maneira:

Numa primeira fase, a madeira para trabalhos é seca, a fim
de aceitar bem o liquido funcional que lhe wvai conferir as

propriedades pretendidas.

Apbs a secagem, a superficie pode ser submetida a uma
decapagem por jato de areia ou ser escovada na direcdo das
fibras, com wvista a reforcar a tridimensionalidade da

estrutura da madeira.

Em seguida é entdo adicionado o liquido funcional, sendo
que, dependendo das propriedades que se pretendam obter, a
madeira de base pode ser ou completamente embebida no dito
liquido, ou s6 a sua superficie pode ser tratada com o

liquido funcional.

Seja qual for o caso, h& que ter atencdo para que o liquido
funcional seja tdo fluido e seja desenvolvido de modo a
que, apds a sua secagem, ndo encha completamente seja os

poros livres a superficie da madeira para trabalhos, seja
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0s respetivos canais ou poros internos. O liquido funcional
pode ser a base de resina sintética, &gua ou outro solvente
(nitrado), e o0s seus componentes qgue conferem a funcéo
pretendida a madeira para trabalhos devem conter particulas
dissolvidas ou finamente dispersas de forma suficiente,

podendo, por exemplo, tratar-se de nanoparticulas.

Apds a secagem do liquido funcional, a superficie da
madeira ¢ submetida a uma lixagem fina em varios passos,
sendo que, antes da Ultima lixagem fina, a madeira pode ser
humedecida, de modo a que as fibras embebidas pela humidade
também sejam removidas por meio de lixagem. Isto faz com
que, durante o processo de impressdo a Jjato de tinta
subsequente, nenhumas fibras fiquem salientes, assegurando
assim que a qualidade da superficie se mantenha. J& entre
cada fase de 1lixagem, mas obrigatoriamente a seguir a
tltima lixagem, a superficie ¢é cuidadosamente limpa de
residuos que tenham ficado da lixagem, de modo a que a
tridimensionalidade da superficie fique a vista e a que ela

ndo apresente gqualquer tipo de impurezas.

Apds o tratamento prévio, um componente com a superficie de
madeira para trabalhos aplicada, ou, pelo menos, uma
amostra da superficie da madeira para trabalhos, é
conduzida a estacdo de Jjato de tinta L. Segue-se a
explicacdo sobre a forma de criacdo dos registos de dados
de padrdes de madeira pretendidos B, que estdo guardados
numa base de dados B correspondente. Regra geral, o0s
padrdes de madeira pretendidos sdo os de madeira de mogno,
de teca, de jacarandéd, de macassar, de gapelli, de kambala
iroko, de framiere, de omu, de amaranto, de obece, de
macoré, de vengué, de azobe, de afzélia, de bangkirai, de

nogueira, de pinheiro cembro, de carvalho-roble, de
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eucalipto, de oliveira, de carvalho alvarinho, etc. Os
padrdes de madeira pretendidos sdo captados através da
digitalizacdo de uma superficie padrdo das superficies da
madeira pretendida, sendo gque a superficie da madeira
pretendida em causa pode estar disponivel como folheado. A
exemplo do que sucede com a superficie da madeira para
trabalhos a ser impressa, antes da sua digitalizacdo a
superficie também ¢é submetida a uma lixagem fina que
compreende varios passos, sendo que, antes de uma lixagem
fina final pode ter lugar um humedecimento, apds o qual
pode entdo ter lugar uma lixagem em humido sobre humido.
Também neste caso a superficie 1lixada ¢é cuidadosamente
limpa de residuos da lixagem, de modo a que a estrutura de
poros ou a tridimensionalidade da superficie da madeira
pretendida fique a vista. Em seguida, a superficie de
madeira pretendida ¢é digitalizada, sendo que os dados
digitalizados contém, acima de tudo, o grdo da superficie,
sob a forma de linhas de grdo e dos seus contrastes.
Durante a digitalizacdo s&do, de preferéncia, unicamente
captadas as tonalidades médias e o0os meios tons da
superficie. Para tal pode ser utilizado, por exemplo, um
programa de digitalizacdo j& conhecido, como é o caso do

"SilverFast".

O registo de dados do padrdo de madeira pretendido em causa
pode ser automaticamente selecionado da base de dados de
registo de dados B através de uma comparacdo do grdo do
modelo original A digitalizado num passo E, sendo que da
base de dados B é selecionado o registo de dados de padrdes

que mais se aproxima do modelo original A.

Assim sendo, no sistema informadtico de processamento de

dados H ¢é preferencialmente trabalhado com um registo de
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dados do padrédo de madeira pretendido que seja produzido de
acordo com o método descrito acima, a partir de uma
superficie da madeira pretendida verdadeira apds o)
respetivo processamento da superficie através de
digitalizacdo. Este registo de dados do padrdo de madeira
pretendido ¢é trabalhado com dados de cores que sé&o
determinados com base na captacdo de valores de tons de
referéncia da superficie do modelo original correspondente
aqgquilo que o cliente pretende A mediante a medicdo da
densitometria da cor. Os valores de referéncia podem ser,
por exemplo, o ciano, o magenta, o yellow (amarelo) e o
black (preto), cujas percentagens sdo medidas, sendo
misturadas com as percentagens do registo de dados do
padrdo de madeira pretendido selecionado para a producgédo de
um registo de dados de comando para o dispositivo de
comando K do dispositivo de impressdo a jato de tinta L, de
acordo com programas correspondentes, Jj& conhecido de
todos, como o0s que sdo utilizados na induastria grafica.
Assim, por exemplo, pode ser trabalhado com um programa de
processamento de imagens conhecido como "Photoshop ®". Em
alternativa, e para comando do dispositivo de impressédo a
jato de tinta, também pode ser diretamente utilizado um
registo de dados que ¢é obtido através da digitalizacéo
completa do modelo original correspondente aquilo que o

cliente pretende.

Depois de no sistema informdtico de processamento de dados
estar disponivel um registo de dados de impresséo,
produzido seja a partir do registo de dados do padrdo de
madeira pretendido e dos dados de cor, seja diretamente a
partir da digitalizacdo do modelo original daquilo que o
cliente quer A, é impresso um padrdo de amostra M. Quando

essa impressdo tem lugar, as quantidades de tinta liquida
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sdo ajustadas de modo a gque a tridimensionalidade da

superficie do padrdo de amostra seja mantida.

A Fig. 2 mostra, de forma esquemédtica, um corte através da
seccdo transversal de um componente em vadrios dos passos de

processamento explicados acima.

Um componente geralmente identificado pela referéncia 10
compreende um corpo de base 12, sobre o qual foi aplicado

um folheado 14 de madeira para trabalhos.

A Fig. 2a mostra o corpo de base 12 em bruto. O folheado 14
e/ou a madeira para trabalhos estd cortada paralelamente a
direcdo das fibras ou ao grédo, sendo gue na madeira para
trabalhos existem canais seja paralelos ao grdo da madeira,
seja perpendiculares em relacdo a esse grdo. 0s canalis que
se prolongam perpendicularmente em relacédo ao grao
estendem-se na direcdo radial de um tronco, por exemplo, e
destinam-se a uma alimentacdo na direcdo radial, por
exemplo, inclusive para o interior dos ramos. Na figura 2a
sdo visiveis tanto um poro 16 gque ndo estd coberto, quanto
um poro 18 existente no interior do folheado 14 ou um canal
existente no interior desse folheado, sendo que os dois
poros se prolongam verticalmente em relagcdo ao gréo
propriamente dito. Dada a natureza que lhes é inerente, o0s
poros ou 0S8 canais que se prolongam paralelamente em
relacdo ao grdo ndo sdo visiveis na direcdo do corte que é

apresentada na figura.

A referéncia 20 identifica fibras da superficie da madeira
para trabalhos que estdo a descoberto, e que ddo azo a uma

superficie rugosa.
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A figura 2b mostra o folheado 14 embebido num ligquido
funcional, liquido funcional 22 esse que estéd representado
na figura por meio de pequenos circulos. Este 1liquido
funcional foi ajustado de modo a que os poros 16 e 18, que
se caracterizam por uma capilaridade inferior a das fibras
da prépria madeira com os capilares mais finos, permanecam
abertos, ou seja, permanecam sem qualqguer liquido

funcional.

Quando ainda estd humida, mas, de preferéncia, apds a sua
secagem, a superficie do folheado 14 ¢é submetida a uma
lixagem fina, apds o que é completamente limpa dos residuos
remanescentes dessa lixagem fina, sendo que a profundidade
da lixagem estd assinalada na figura 2b por uma linha
tracejada. Tal como se pode ver na figura 2c, o componente
10, depois de a sua superficie estar pronta no gque respeita
a sua lixagem fina e depois de ter sido limpa, apresenta,
com excecdo do poro 18 que ficou agora a wvista, uma
superficie 24 plana, sendo que o folheado 14 estd enchido
com os residuos secos do liguido funcional, de modo a que
na sua superficie J& ndo possa penetrar qualgquer outro
liquido ou ja& sbé possam penetrar gquantidades minimas de

outros liquidos.

Se for wutilizado um desfibrador mecénico, o passo de
humedecimento que é descrito mais acima entre os passos de
lixagem fina ndo é obrigatdédrio seja aquando da preparacio
de uma superficie de madeira para trabalhos para impresséo,
seja ainda agquando da preparacdo de uma superficie de

modelo original para digitalizacéo.

A superficie que se encontra no estado que estéa

representado na figura 2c ¢é entdo impressa mediante a
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utilizacdo do processo de Jjato de tinta, sendo que, tal
como se pode ver representado na figura 2d, se obtém
espessuras de camada de impressdo diferentes, nomeadamente
uma espessura da camada de impressdo 26 fina, em caso de
uma coloracdo menos intensa, uma espessura de camada de
impressdo 28 média, em caso de uma coloracdo média, e uma
espessura de camada de impressdo 30 grossa, em caso de uma
coloracdo mais intensa, ou seja, uma espessura de camada de
impressdo 26 fina, quando s6 é necessaria uma das cores de
base do processo de jato de tinta, uma espessura de camada
de impressdo 28 média, quando sdo aplicadas duas cores de
base sobre o0s mesmos elementos da superficie, e uma
espessura de camada impressa 30 grossa, quando  sé&o
aplicadas trés cores de base. Se forem utilizadas quatro
cores de base, obtém-se uma camada impressa

correspondentemente mais espessa.

E dada preferéncia a que a superficie seja impressa de modo
a gue a espessura maxima da camada impressa, dque estéa
identificada na figura 2d pela letra T, seja inferior a
maior profundidade dos poros que estdo a descoberto. Desta
forma, a tridimensionalidade da superficie do componente 10

ndo se perde com a impressdo a jato de tinta.

A figura 2e mostra o componente 10, impresso de acordo com
a figura 2d, com uma camada de cobertura 32 adicional, que
pode ser aplicada seja também mediante o método do jato de
tinta, seja mediante o recurso a outro método, e que forma,
por exemplo, uma camada de protecdo dura, que, além disso,
protege contra os efeitos da luz wultravioleta ou de
produtos quimicos. Como se pode ver na figura 2e, a camada
de cobertura 32 pode ser proporcionalmente fina, de modo a

ndo alterar a tridimensionalidade da superficie. Por outro
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lado, esta camada também pode ser de tal forma espessa que
cubra a tridimensionalidade da superficie e se obtenha uma
superficie plana, tal como se pretende que aconteca para
superficies espelhadas. No entanto, essas superficies,
quando olhadas de determinada forma, também ddo uma

impressdo de tridimensionalidade.

Depois de ser impresso, o padrdo de amostra M é captado
numa estacdo destinada a captar o aspeto da superficie de
um padrdo de amostra N, de forma semelhante, por exemplo,
aquela que ¢é wutilizada na estacdo para a captacdo da
coloracdo do padrdo F para obter os valores de cores do
modelo original qgue corresponde aquilo que o cliente quer
A, sendo os dados assim obtidos comparados no sistema
informdtico de processamento de dados H com os valores de
cores do modelo original daquilo que o cliente quer A. No
caso de haver um desvio, o registo de dados de comando do
dispositivo de impressdo a Jjato de tinta L pode ser
correspondentemente modificado, de modo a poder ser
impressa uma amostra nova. Assim que o aspeto da superficie
de um padrdo de amostra impresso coincidir de forma
satisfatdédria com o aspeto do modelo original daquilo que o
cliente quer A, é determinado o registo de dados de comando

para comandar o dispositivo de impressdo a jato de tinta L.

Numa primeira fase, ¢é freguente o0s registos de dados de
padrdes de madeira pretendidos B, ou inclusive um registo
de dados como o que ¢é utilizado para a producdo de um
padrdo de amostra M, sb se adequar para a impressdo de uma
superficie limitada previamente determinada. No caso de ser
necessario imprimir superficies de grandes dimensdes, ¢é
necessario gerar, a partir de um registo de dados como

este, um registo de dados com o qual uma superficie
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suficientemente grande possa ser impressa de acordo com O
processo de impressdo a jato de tinta. Este processo é
explicado em seguida, com base na figura 3, na qual a
referéncia 40 identifica um registo de dados de base que se
adequa a impressdo de uma superficie definida por esse
registo de dados, superficie essa gque, no exemplo mostrado,
¢ um retdngulo. Serd dada preferéncia a que o registo de
dados de base seja um registo de dados que contenha apenas
0 grédo da madeira pretendida. A fim de que com o registo de
dados de base 40, que tem uma superficie limitada
previamente definida, possa ser gerado um registo de dados
42 com uma extensdo com qgqualquer dimensdo, o registo de
dados de base 40 é sempre espelhado, sendo adicionado aos
registos de dados de base espelhados de modo a que nas
bordas sejam sempre obtidas transic¢cdes continuas do grdo, a
fim de que se fique com a sensacdo de que todo o grdo do
registo de dados 42 foi captado de uma Unica superficie de

madeira.

Na eventualidade de terem de ser impressas superficies cuja
dimensdo seja superior a da superficie a ser impressa com ©
registo de dados de base 40, o tratamento da cor do registo
de dados de base s tem lugar depois de ter sido criado o
registo de dados 42 para grandes superficies, uma vez que,
se assim ndo for, ndo ¢é possivel garantir transicbes
continuas nas bordas dos registos de dados de Dbase

espelhados.

Com o registo de dados 42 para grandes superficies, e que
j& foi processado em termos de cores, pode entdo ser
impressa uma placa 44 para grandes superficies, que tenha
sido objeto de tratamento prévio, tal como explicado

anteriormente, na estacdo de tratamento prévio D. A partir
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da placa 44 para grandes superficies podem entdo ser
produzidas pecas individuais na estacdo para a producdo de
componentes N (Fig. 1), como & o caso, por exemplo, de
elementos para parquet 46, de elementos para as frentes de
armédrios de cozinha 48, etc. A producdo pode ter Ilugar
imediatamente, de acordo com os desejos do cliente. As
unidades produzidas podem dar a sensacdo de serem todas
provenientes do mesmo pedaco de madeira, o gue lhes confere
um aspeto esteticamente singular, valioso e atraente. O
registo de dados 42 para grandes superficies também pode
ser utilizado para a impressdo de blocos 50 ou de outros
componentes tridimensionais, sendo que a transposicido entre

as superficies dos varios lados decorre de forma continua.

Lista de referéncias

10 Componente

12 Corpo de base

14 Folheado

16 Poros

18 Poros

20 Fibras

22 Ligquido funcional

24 Superficie

26 Espessura da camada impressa fina
28 Espessura da camada impressa média
30 Espessura da camada impressa grossa
32 Camada de cobertura

40 Registo de dados de base

42 Registo de dados

44 Placa

46 Elemento para parquet

48 Elemento para a frente de armario de cozinha
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Bloco

Modelo original correspondente aquilo que o cliente
pretende

Registos de dados de padrdes de madeira pretendidos
Armazém de madeira para trabalhos

Estacdo de tratamento prévio

Estacdo de digitalizacéo

Estacdo para a captacdo da coloracdo do padréo
Sistema informdtico de processamento de dados
Dispositivo de comando

Dispositivo de impressdo a jato de tinta

Padrdo de amostra

Estacdo para a producdo de componentes
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REIVINDICACOES

Método para a producdo de um componente com uma
superficie de madeira verdadeira que ¢é impressa por
meio de um processo de impressdo a jato de tinta de
modo a gque o0 seu aspeto corresponda ao aspeto de um
modelo original com um grdo e uma estrutura de poros
correspondente a um tipo de madeira predefinido
pretendido e com uma coloracdo predefinida compreende
0SS seguintes passos:

- disponibilizacdo do modelo original,

introducdo dos dados do modelo original gque definem

o0 aspeto da superficie do modelo original num

sistema informético de processamento de dados,

- disponibilizacdo de um componente com uma superficie
de madeira para trabalhos, cuja estrutura dos poros
seja semelhante a do tipo de madeira pretendida
predefinida, e

- impressdo da superficie de madeira para trabalhos
por meio de um processo de impressdo a Jjato de
tinta de acordo com os dados do modelo original,

caracterizado por a impressdo da superficie de madeira

para trabalhos ser levada a cabo de modo a que a

estrutura tridimensional da superficie da madeira para

trabalhos, determinada pela sua estrutura de poros,
seja mantida pelo menos parcialmente, para o que,
antes da impressdo, ¢ introduzido um liguido funcional
na superficie da madeira para trabalhos de modo a que
a estrutura tridimensional dessa superficie seja

mantida.

Método de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado

por a superficie da amostra ser digitalizada para o



sistema informético de processamento de dados mediante
uma captacdo primdria das suas tonalidades médias e
dos seus meios tons, e por serem captados valores de
tonalidade de referéncia da superficie do modelo
original e serem processados no sistema informatico de
processamento de dados, Jjuntamente com os dados
digitalizados, de modo a darem origem a dados de

comando para a impressdo a jato de tinta.

Método de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
por ser disponibilizado um  padrédo de madeira
pretendido com  uma superficie correspondente a
superficie do tipo de madeira pretendido, por a
superficie do ©padrdo de madeira pretendido ser
digitalizada para o Sistema informatico de
processamento de dados mediante uma captacdo priméaria
das suas tonalidades médias e dos seus meios tons com
vista a criacdo de um registo de dados do padrido de
madeira pretendido e ainda por serem captados valores
de tonalidade de referéncia da superficie do modelo
original e por esses valores serem processados no
Sistema informatico de processamento de dados,
juntamente com os dados digitalizados, de modo a darem
origem a dados de comando para a impressdo a jato de

tinta.

Método de acordo com a reivindicacdo 3, caracterizado
por a superficie do padrdo de madeira pretendido,
antes de ser digitalizada, ser submetida a uma lixagem
fina e por, apds essa lixagem fina, os residuos dqgue
essa lixagem fina deixou serem removidos de modo a que
a estrutura tridimensional superficial da superficie

de madeira pretendida fique a vista.



Método de acordo com uma das reivindicacdes 1 a 4,
caracterizado por, a partir de um registo de dados de
base para a impressdo de uma superficie com uma
dimens&o predefinida, ser criado um registo de dados
para impressdo de uma superficie de maior dimensédo
através ndo sb6 da rotacdo e/ou do espelhar do registo
de dados de Dbase, mas também do encadeamento dos

registos de dados de base rodados e/ou espelhados.

Método de acordo com uma das reivindicacdes 1 a b5,
caracterizado por os valores de tonalidade de
referéncia de um padrdo impresso da superficie de
madeira para trabalhos ser captado e serem comparados
com o0s valores de tonalidade de —referéncia da
superficie do modelo original, e ainda por os dados
utilizados para o comando da impress&do, em caso de um
desvio em relacdo aos valores de tonalidade de

referéncia, serem reajustados.

Método de acordo com uma das reivindicacbes 1 a o,
caracterizado por a superficie da madeira ©para
trabalhos ser a superficie de um folheado de madeira

cortado ou serrado.

Método de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 7,
caracterizado por a superficie da madeira ©para
trabalhos apresentar uma tonalidade de base que ndo é
mais escura do que a do tipo de madeira nobre

predefinido.

Método de acordo com uma das reivindicagdes 1 a 8,
caracterizado por o liquido funcional conferir a

madeira para trabalhos pelo menos uma das seguintes



10.

11.

12.

13.

14.

propriedades: maior resisténcia a pressédo, resisténcia
contra fatores bidéticos, resisténcia contra
influéncias de produtos quimicos, estabilidade em
relacdo as radiacdes ultravioletas, reducdo das
propriedades higroscoépicas, reducdo da retracéo,

melhoria da elasticidade, aclaramento da superficie.

Método de acordo com a reivindicacdo 9, caracterizado
por a superficie da madeira para trabalhos, antes e

apdés a introducdo do liquido funcional, ser seca.

Método de acordo com uma das reivindicacdes 9 ou 10,
caracterizado por a superficie da madeira ©para
trabalhos, antes da introducdo do ligquido funcional,

ser escovada ou decapada por jato de areia.

Método de acordo com uma das reivindicacdes 1 a 11,
caracterizado por a superficie da madeira para
trabalhos, antes da impressédo, ser submetida a uma
lixagem fina, e por os residuos dessa lixagem serem
removidos de modo a que a estrutura tridimensional da

superficie de madeira fique a vista.

Método de acordo com uma das reivindicacdes 4 ou 12,
caracterizado por a lixagem fina ser levada a cabo em
vdrios passos, entre os guais se conta um passo entre
0s passos de 1lixagem fina no qual a superficie ¢é

humedecida.

Componente com uma superficie de madeira verdadeira
que foil impressa por meio de um processo de impressao
a jato de tinta de modo a gue o seu grdo corresponda a

um tipo de madeira predefinido e de modo a que a sua



coloracdo corresponda a uma coloracdo predefinida,
produzido segundo um método de acordo com uma ou mais

das reivindicacbes acima.

Lisboa, 01 de Abril de 2014
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