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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposob druku obrazéw wielotonalnych na panele elewacyjne i do
wnetrz metoda druku 3D z zastosowaniem Sciezki druku o zmiennej szeroko$ci, tworzacych linie rastra
oraz gtowica do druku 3D obrazéw wielotonalnych za pomoca $ciezek o zmiennej szerokosci, ktéra
drukuje $ciezki o szerokosci liczonej na podstawie stopnia szarosci cyfrowego obrazu zrédtowego w for-
mie bitmapy.

Sposdb wytwarzania obrazéw wielotonalnych z rastra liniowego jest znany od wielu wiekéw i sto-
sowany w grafice artystycznej i druku wielonaktadowym. Polega on na tworzeniu linii o zmiennej szero-
kosci, przy czym im ciemniejsze miejsce na obrazie, tym ciemne linie zwane rastrami sa szersze, co
przy stosunkowo waskich liniach-rastrach juz z niewielkiej odlegtosci wywotuje wrazenie obrazu o ta-
godnym stopniowaniu szaro$ci. Jezeli linie rastra sg szerokie, tym konieczna jest wieksza odlegtosé
przy ktérej linie sie zamazuja w oku widza, a obraz staje sie spdjny i czytelny.

Znany jest z chinskiej publikacji patentowej nr CN106003710 sposdb i system przetwarzania troj-
wymiarowego obrazu dekoracyjnego dostosowanego do potrzeb klienta. Sposdb przetwarzania tréjwy-
miarowego obrazu dekoracyjnego dostosowanego do potrzeb obejmuje etapy przechowywania wielu
tréjwymiarowych modeli w podstawie modelu, wyswietlanie modeli tréjwymiarowych zapisanych w bazie
modeli, uzyskanie z bazy modelu, co najmniej jednego tréjwymiarowego modelu tréjwymiarowego ob-
razu dekoracyjnego, ktory nalezy dostosowadé, taczenie uzyskanych modeli tréjwymiarowych w modele
drukarskie, drukowanie modeli do druku w trybie 3D, a w schemacie technicznym uzyskuje sie cate lub
czesciowe elementy w istniejacych tréjwymiarowych obrazach dekoracyjnych o réznych stylach, po-
przez faczenie elementdéw, zmiany stylu, zmiany tonalne, zamiane scenerii i tym podobne tréjwymiaro-
wego obrazu dekoracyjnego. Efekt tréjwymiarowego obrazu dekoracyjnego uzyskuje sie dzieki drukowi
3D. Dzieki kotowemu wykorzystaniu modeli tréjwymiarowych czas projektowania tréjwymiarowego ob-
razu dekoracyjnego jest skrocony i osiagane jest indywidualne dostosowanie tréjwymiarowego obrazu
dekoracyjnego.

Znany jest z publikacji opisu wynalazku nr CN104999849 sposéb drukowania w 3D obrazow zy-
wicznych oraz urzadzenie i sposéb wytwarzania drukowanego w 3D malarstwa zywicowego. Druko-
wany w 3D obraz zywiczny zawiera korpus podstawowy i korpus malarski, przy czym korpus podsta-
wowy jest wykonany z przezroczystego materiatu w trybie drukowania 3D, a korpus malarski wykonany
jest z pigmentu zatopionego w korpusie podstawowym w trybie druku 3D. Urzadzenie do produkcji farby
zywicowej skfada sie z formy i drukarki 3D, a na drukarce 3D zainstalowane sg katamarz korpusu ba-
zowego i katamarz pigmentowy. Tusz bazowy, wykonany z przezroczystego, materiatu znajduje sie
w pojemniku z tuszem bazowym. Atrament pigmentowy wykonany z pigmentu znajduje sie w pudetku
z atramentem pigmentowym. Forma jest wyposazona we wneke z otworem skierowanym do gory.
Oprawa stuzaca do mocowania dna formy jest umieszczona w obszarze drukowania drukarki 3D. Dru-
karka 3D skfada sie z jednostki przechowywania modelu, a dane modelu 3D sg przechowywane w jed-
nostce przechowywania modelu. Malowanie zywica drukowana 3D oraz urzadzenie i sposéb wytwarza-
nia malowania zywicg drukowana 3D maja korzystny wptyw na poprawe wydajno$ci produkcji, obnizenie
kosztéw prac i poprawe sity wyrazu malowania zywica.

Znana jest z opisu patentowego nr PL226793 gtowica drukujaca, ktéra zbudowana jest z zespotu
dyszowego, zawierajacego pare dysz przy czym kazda z dysz jest potaczona kanatem z odrebnym
zbiornikiem cieczy do formowania kropli pierwotnych cieczy przy koncéwce dyszy skierowanej pod ka-
tem wzgledem osi wzdtuznej gtowicy. Zespét dyszowy zawiera: obudowe podstawowa otaczajaca kon-
céwki dysz, rozciagajaca sie w kierunku przeptywu i posiadajaca pierwsza sekcje o srednicy wiekszej
od $rednicy kropli potaczonej i druga sekcje znajdujaca sie pomiedzy pierwsza sekcja a kohicowkami
dysz, ktérej szerokosé rozszerza sie w kierunku przeciwnym do kierunku przeptywu oraz zrédto stru-
mienia gazu wprowadzanego zgodnie z kierunkiem przeptywu do wewnatrz obudowy podstawowe;.

Sposdb nanoszenia obrazéw wielotonalnych na panele elewacyjne i do wnetrz metoda druku 3D
z zastosowaniem sciezki druku o zmiennej szerokosci, liczonej na podstawie stopnia szarosci cyfrowego
obrazu Zrédtowego w formie bitmapy, charakteryzuje sie tym, 2e obraz i tekstura wykonywane sa za
pomoca drukarki 3D zaopatrzonej w gtowice drukujaca wedtug wynalazku, wykonujaca raster w formie
Sciezki wypuktej o zmiennej szerokosci na podtozu ptaskim z masy lub zaprawy tynkarskiej w stanie
plastycznym.

Korzystnie, krawedzie boczne drukowanych za pomoca drukarki 3D wypuktych $ciezek sg syme-
tryczne lub nie symetryczne.
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Korzystnie, $ciezki sa o zmiennej grubosci, zasadniczo od 1 mm do 5 mm.

Korzystnie, rastry stykaja sie ze soba tworzac ptaszczyzne wypukta o zdefiniowanym ksztatcie
na powierzchni podtoza/podobrazia.

Korzystnie, wypukte Sciezki drukowane drukarka 3D sg w tym samym kolorze co podtoze.

Korzystnie, potaczone krawedziami Sciezki, tworzace ptaszczyzne wypukta jednego koloru sa
naddrukowane kolejnymi $ciezkami w innym kolorze.

Gtowica do druku masa plastyczng i zaprawa tynkarska podawana do gtowicy za pomoca pompy
sterowanej programem komputerowym, osadzong na napedzie CNC, charakteryzuje sie tym, ze po-
siada symetryczna obudowe, ktérej zainstalowane sa obustronnie silniki krokowe, napedzajace paski
zebate, przeprowadzone pomiedzy obrotowo osadzonymi napedzanymi kotami zebatym silnikéw kro-
kowych oraz obrotowo osadzonymi kotami zebatym w obudowie gtowicy, przy czym do paskéw zeba-
tych przymocowane sa dwa gietkie paski blachy, symetrycznie po jednym z lewej i prawej strony prze-
pustnicy znajdujacej sie w poblizu wylotu kanatu, doprowadzajacego mase lub zaprawe tynkarska do
gtowicy, przy czym gietkie paski blachy osadzone sa suwliwie, realizujac krokowy ruch liniowy.

Korzystnie, gtowica drukuje $ciezki o zmiennej szerokoéci, formowane za pomoca przepustnicy
z dwoma symetrycznymi blaszkami, ograniczajacymi ptynnie przeptyw masy/zaprawy tynkarskie;.

Korzystnie, gtowica drukuje sciezki o zmiennej szerokoséci, ktérych krawedzie boczne sa syme-
tryczne lub nie symetryczne, dzieki niezaleznemu sterowaniu i napedowi obydwu blaszek.

Istota druku opisanego w patencie jest wypukto$¢ Sciezki tworzacej linie rastra wykonanego za
pomoca drukarki 3d (fig. 1) z identycznego lub innego materiatu co podtoze oraz identycznego lub in-
nego koloru co podtoze, na ktérym jest wykonywany druk (fig. 4, fig. 5). W wielu dziedzinach jak na
przyktad w architekturze, materiaty z tekstura maja wieksza warto$¢ estetyczna niz materiaty gtadkie.
Réwniez w sytuaciji, kiedy nie zachodzi potrzeba stosowania dodatkowego koloru, tekstura jest jedynym
sposobem zréznicowania i podniesienia waloréw estetycznych materiatu.

Sposdb, wedtug wynalazku, moze znalez¢ zastosowanie w architekturze, dekoracji wnetrz, rekla-
mie pionowej i poziomej, wystawiennictwie, informacji wizualnej pionowej i poziomej, w drogownictwie,
przemysle szklarskim.

Zdiagnozowano potrzebe architektéw co do projektowania elewacji w sposéb zindywidualizowany
polegajacy na stosowaniu paneli architektonicznych z ktérych kazdy jest czescia duzego projektu. Do-
tyczy to scen figuralnych, abstrakcyjnych, tekstur, deseni i lokalnego, strefowego natezenia tonalnego
ptaszczyzny, co ma zwiazek z postulatem traktowania tekstury i koloru elewacji jako integralnej czesci
projektu architektonicznego na réwni ze zdefiniowaniem materiatéw i technologia wykonania. Projekt
elewacji wedtug opisanego rozwiazania, mozna zapisaé na nosniku elektronicznym i zawrze¢ w projek-
cie architektonicznym. Réwniez w dziedzinie wystroju wnetrz, wystawiennictwie, reklamie i wszedzie
tam gdzie zachodzi potrzeba druku obrazéw i fotografii wielotonalnych, w potocznym rozumieniu foto-
grafii czarnobiatych lub na przyktad w kolorze sepii.

Przedmiot wynalazku zostat uwidoczniony w przyktadzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia ilustracje obrazujaca rzeczywisty obraz wykonany sposobem wedtug wynalazku wraz z po-
wiekszeniem obrazujacym ksztatt wydrukowanych Sciezek tworzacych linie rastréw na czerwonym pod-
tozu, fig. 2 — przyktad zastosowania w drogownictwie drukowanych obrazéw i znakéw poziomych na
asfalt lub beton z farby/masy, fig. 3 — geometrie pojedynczej $ciezki wydruku; symetrycznej i nie syme-
trycznej, fig. 4, fig. 5, fig. 6 — schematy przyktadowej kolorystki drukowanych obrazéw rastrowych, fig. 7
— schemat realizacji sposobu, wedtug wynalazku, fig. 8 — widok izometryczny gtowicy do druku 3D ob-
razow wielotonalnych, a fig. 9 — szczegét ,A” z fig. 8.

Przykfady wykonania

Sposob nanoszenia obrazéw wielotonalnych na panele elewacyjne i do wnetrz metoda
druku 3D z zastosowaniem sSciezki druku o zmiennej szerokosci

Na fig. 7 przedstawiono schematycznie realizacje sposobu nanoszenia obrazéw wielotonalnych
na panele fasadowe i do wnetrz w formie wypuktych $ciezek 2, za pomoca gtowicy drukujacej 5 drukarki
3D, w ktorej sktad wchodzi pompa kawitacyjna 6 i silnik krokowy 7, ktére sa zamocowane za pomoca
uchwytu gtowicy 12 do napedu CNC 8. Pompa zasilana jest przez wlot 11 wezem 10, ktérym dostarcza
sie mase lub zaprawe tynkarska z pojemnika 9, pod statym ci$nieniem okoto 5-6 bar. Sciezki o zmiennej
szerokosci 2 wyttaczane sa przez gtowice 5 na ptaskie podtoze 1, zgodnie z projektem utworzonym na
podstawie bitmapy w formie fotografii cyfrowej, na podstawie ktérej program komputerowy generuje
G-COD zawierajacy charakterystyke geometrii kazdej Sciezki rastra liniowego uzaleznionej od stopnia
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jasno$ci w danym fragmencie obrazu. Ruch gtowicy drukujacej 5 realizowany jest w trzech osiach X, Y,
i Z, za pomocg napedu CNC 8 sterowanego komputerowo.

Po odpowiednim zaprogramowaniu ruchéw gtowicy drukujacej 5 drukarki 3D i napetnieniu pojem-
nika 9, wczesniej przygotowana masa lub zaprawa tynkarska w stanie plastycznym, drukarka 3D wyko-
nuje okreslone, wczesniej zdefiniowane ruchy gtowicy 5, odbywajace sie w trzech osiach X, Y, Z, ktéra
naktada kolejno $ciezki 2, jedna przy drugiej, wedtug projektu komputerowego. Sciezki 2 majg zasadni-
czo grubosé od 1 mm do 5 mm. Ruch gtowicy 5 realizowany jest z zachowaniem zdefiniowanych odste-
poéw pomiedzy kolejnymi Sciezkami 2 drukowanej zaprawy tynkarskiej. Zaprawa tynkarska, tworzaca
Sciezki 2, nakfadana jest na podtoze 1 w jednej warstwie, przy czym sciezki 2 maja nieregularny ksztatt
i moga by¢é przerywane, w zaleznosci od projektu zdefiniowanego programem komputerowym.

Doktadnos$¢ w odwzorowaniu szczegotéw drukowanego obrazu, zalezy od szerokosci linii oraz
od tego, czy obydwie krawedzie $ciezki ulegaja zwezeniu do wlasnej osi, niezaleznie czy tez symetrycz-
nie, co pokazano na fig. 3. Krawedzie drukowanej $ciezki 2 stanowia brzeg pola, ktérego powierzchnia
liczona jest w zaleznosci od stopnia szarosci w danym punkcie obrazu.

Na fig. 2 pokazano realizacje sposobu drukowania, wedtug wynalazku, zastosowanego w drogo-
whnictwie, gdzie zachodzi potrzeba szybkiego naniesienia typowych i nietypowych symboli i znakéw na
asfalt lub beton z farby/masy, ktéra z uwagi na grubo$¢ wydruku jest odczuwalna pod kotami pojazdu
i jednoczesnie trudno Scieralna.

Na fig. 6 przedstawiono inny przyktad realizacji sposobu, wedtug wynalazku, obrazujacy druk
wielowarstwowy, wielokolorowy w sytuacji, gdy krawedzie Sciezek pierwszej warstwy sie stykaja, two-
rzac wypukta ptaszczyzne 3. Na tej ptaszczyznie 3 mozliwe jest wydrukowanie Sciezek 4 z uzyciem
masy w innym kolorze.

Glowica do druku 3D obrazéw wielotonalnych za pomoca sciezek o zmiennej szerokosci

Gtowica 5 do druku 3D przymocowana jest uchwytem gtowicy 12 do napedu CNC 8 drukarki 3D.
Do gtowicy 5 podtaczona jest pompa kawitacyjna 6, ttoczaca pod statym cisnieniem okoto 5-6 bar mase
lub zaprawe tynkarska ze zbiornika 9 potaczonego pompa za posrednictwem weza 10, osadzonego
w gniezdzie wlotu 11 pompy kawitacyjnej. Pompa kawitacyjna 6, zasilana jest silnikiem krokowym 7,
ktéry zasilany jest z zewnetrznego 2rddta zasilania, niepokazanego na rysunku.

Na fig. 9 przedstawiono szczegdtowa budowe gtowicy drukujacej 5. Gtowica 5 ma symetrycznag
obudowe, w ktérej zainstalowane sa silniki krokowe 13, napedzajace paski zebate 14, przeprowadzone
pomiedzy obrotowo osadzonymi kotami zebatymi gtowicy. Silniki krokowe 13 wraz paskami zebatymi
14 sa zabezpieczone i zamkniete obustronnie w obudowie gtowicy 5. Ruch silnikéw krokowych 13 na-
pedza paski zebate 14, do ktérych przymocowane s3 gietkie paski blachy 15. Pomiedzy gietkimi pa-
skami blachy 15 znajduje sie przepustnica 17, do ktérej doprowadzana jest masa lub zaprawa tynkarska
poprzez wylot kanatu 16.

Odpowiednie zaprogramowanie i sterowanie ruchem przepustnicy 17 z gietkimi paskami blachy
15 realizujacymi krokowy ruch liniowy, odpowiada za podawanie sciezek 2 masy lub zaprawy tynkarskiej

Z napedu CNC 8, przez podniesienie gtowicy na zdefiniowana wysokos¢ od 1 mm do 4 mm.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdéb nanoszenia obrazéw wielotonalnych na panele elewacyjne i do wnetrz metoda druku
3D z zastosowaniem $ciezki druku o zmiennej szerokosci, liczonej na podstawie stopnia sza-
roéci cyfrowego obrazu zrédtowego w formie bitmapy, znamienny tym, ze obraz i tekstura
wykonywane sg za pomocg drukarki 3D zaopatrzonej w gtowice drukujaca (5), wedtug wyna-
lazku, wykonujaca raster w formie $ciezki wypukiej (2, 3, 4) o zmiennej szerokosci na podtozu
ptaskim (1) z masy lub zaprawy tynkarskiej w stanie plastycznym.

2. Sposob, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze krawedzie boczne drukowanych za pomoca
drukarki 3D wypuktych $ciezek sg symetryczne lub nie symetryczne.

3. Sposob, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze Sciezki sg o zmiennej grubosci, zasadniczo od
1 mm do 5 mm.

4. Sposob, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, Ze rastry stykaja sie ze soba tworzac ptaszczyzne
wypukia (3) o zdefiniowanym ksztatcie na powierzchni podtoza/podobrazia.
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. Sposéb, wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wypukte Sciezki drukowane drukarka 3D sa
w tym samym kolorze co podtoze.

ptaszczyzne wypukta (3) jednego koloru sg naddrukowane kolejnymi $ciezkami (4) w innym
kolorze.

. Gfowica do druku masa plastyczng i zaprawa tynkarska podawang do gtowicy za pomoca
pompy sterowanej programem komputerowym, osadzong na napedzie CNC, znamienna tym,
ze posiada symetryczng obudowe, w ktdrej zainstalowane sg obustronnie silniki krokowe (13),
napedzajace paski zebate (14), przeprowadzone pomiedzy obrotowo osadzonymi napedza-
nymi kotami zebatym silnikéw krokowych (13) oraz obrotowo osadzonymi kotami zebatym
w obudowie gtowicy, przy czym do paskow zebatych (14) przymocowane sa dwa gietkie paski
blachy (15), symetrycznie po jednym z lewej i prawej strony przepustnicy (17) znajdujacej sie
w poblizu wylotu kanatu (16), doprowadzajacego mase lub zaprawe tynkarska do gtowicy (5),
przy czym gietkie paski blachy (15) osadzone sg suwliwie, realizujac krokowy ruch liniowy.

. Gfowica, wedtug zastrz. 7, znamienna tym, ze drukuje $ciezki o zmiennej szerokosci (2), for-
mowane za pomoca przepustnicy (17) z dwoma symetrycznymi blaszkami (15), ograniczaja-
cymi ptynnie przeptyw masy/zaprawy tynkarskie;.

. Gfowica wedtug zastrz. 1, znamienna tym, ze drukuje $ciezki o zmiennej szerokosci (2), ktd-
rych krawedzie boczne sa symetryczne lub nie symetryczne, dzieki niezaleznemu sterowaniu
i napedowi obydwu blaszek (15).
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