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DESCRIPCION

Dispositivo para la impresion de superficies de paneles de material, en particular paneles de madera, con una
imagen multicolor.

La presente invencion se refiere a un dispositivo para la impresion de superficies de paneles de material, en
particular paneles de madera, con una imagen multicolor.

En el estado de la técnica ya era conocido que los paneles de madera se puedan imprimir directamente con una
imagen multicolor a la manera de la impresion por chorro de tinta. Asi el documento WO 02/00449 propone imprimir
paneles frontales de una cocina, moviéndose un panel frontal sobre una cinta transportadora hacia un dispositivo
de impresion y el dispositivo de impresiéon mueve un cabezal de impresion individual en un carro moévil sobre el
panel frontal para imprimir la zona por debajo del cabezal de impresién. Después de una pasada de impresion el
panel frontal se mueve posteriormente en una distancia correspondiente con la cinta transportadora, después de lo
cual se lleva a cabo el siguiente proceso de impresiéon y sigue hasta que la superficie del panel frontal esta
completamente impresa.

Este procedimiento en el que la impresién se lleva a cabo en varias pasadas, en asi denominado multi-pass, no es
rentable para una produccion industrial ya que un pequefio cabezal de impresion debe pasar varias veces sobre la
pieza de trabajo para imprimir una superficie mas grande. De este modo el procedimiento es muy lento y por
consiguiente requiere mucho tiempo. Ademas, el procedimiento no proporciona una calidad de impresion
satisfactoria ya que durante la impresion repetida sélo de bandas individuales sobre el panel frontal se produce con
frecuencia un decalado apreciable entre las bandas individuales.

En el documento WO 02/00449 ya se ha propuesto modificar este procedimiento multi-pass de forma que el
cabezal de impresion movil individual se sustituye por barras de boquillas dispuestas unas tras otras en la direccion
de transporte y que se extienden transversalmente sobre la cinta transportadora para imprimir con ello los paneles
frontales en toda su anchura.

Lo correspondiente también se conoce del documento EP 1 872 959 Al. Este documento propone un
procedimiento para la impresion de superficies planas de elementos basadas en madera, que esté ilustrado en la
fig. 1. En cada desplazamiento se mueve un panel de madera 10 por una cinta transportadora 14 respecto a
cabezales de impresion 12 dispuestos de forma fija para varios colores. Los cabezales de impresion 12 cubren en
este caso toda la anchura de la superficie a imprimir. Mientras que la cinta transportadora 14 traslada el panel de
madera, los cabezales de impresion 12 dispensan pequefias gotas de tinta para imprimir la superficie del panel de
madera.

Del documento JP 2000-334684 igualmente se conoce para la impresion de objetos de madera pasar estos por
delante de un cabezal de impresion fijo gracias a una cinta transportadora.

Estos procedimientos, en los que los paneles de madera se imprimen en una Unica pasada “single-pass” con los
cabezales de impresion fijos, moviéndose los paneles de madera de forma continua con una cinta transportadora a
través de la instalacion y por delante de los cabezales de impresion, suponen una mejora observable en la
rentabilidad respecto a los procedimientos “multi-pass”. No obstante, estos procedimientos también poseen muchas
desventajas.

En particular, en estos procedimientos en los que los cabezales de impresion estan dispuestos de forma fija y
los paneles de madera se mueven sobre una cinta transportadora tendida frente a los cabezales de impresion,
no es posible obtener resultados de impresién que satisfagan los requerimientos elevados y mas elevados. En
particular el transporte de las piezas de trabajo a imprimir sobre la cinta transportadora conduce a que debido a
las elasticidades inherentes de la cinta transportadora se produzcan fluctuaciones en la velocidad con la que las
piezas de trabajo se mueven por delante de los cabezales de impresion. Otras influencias externas, como
cambio de carga, exactitud de la medicién, error de la medicion de los sistemas de medicidbn externos
(acoplados al sistema) en medios de transporte, marcha rectilinea de los paneles de material y similares influyen
correspondientemente en el resultado de impresion. Esto conduce a que los puntos de impresion o “dots” de
colores individuales no se encuentren sobre los lugares previstos. Mejor dicho la pieza de trabajo atraviesa con
un decalado temporal por debajo de los cabezales de color individuales y la impresion de los puntos individuales
de color se lleva a cabo entonces obligatoriamente con un decalado respecto al siguiente cabezal de impresion.
Correspondientemente los puntos de impresion, por ejemplo, para cian C, magenta M, amarillo Y o negro K, se
mueven en su posicidn unos respecto a otros sobre la superficie de la pieza de trabajo, segin se muestra en la
fig. 3, en lugar de a las distancias regulares previstas segin se muestra en la fig. 2. Esto conducira en particular
luego a un menoscabo apreciable de la calidad de la impresién si puntos de diferente color se deben imprimir
dispuestos unos sobre otros de forma congruente para constituir un color compuesto. Por el decalado debido a
la velocidad de transporte fluctuante estos puntos sélo se superponen en zonas parciales para originar el color
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compuesto, pero en las zonas de borde conduce a una franja de color que influye negativamente en la
coloracion.

Las fluctuaciones mencionadas anteriormente en la velocidad de transporte de la pieza de trabajo también
provocan problemas para iniciar la impresiéon a tiempo en el borde de la pieza de trabajo. EI documento WO
02/00449 propone para ello prever sensores para la deteccion de la posicion de la pieza de trabajo sobre la cinta
transportadora, asi como el contorno y espesor de la pieza de trabajo. Asi con un sensor se detecta por ejemplo el
borde delantero de la pieza de trabajo antes de que la pieza de trabajo llegue a la zona por debajo del cabezal de
impresion. Por consiguiente mediante la velocidad de transporte y la distancia entre el sensor y el cabezal de
impresion se puede emitir la sefial de inicio para el comienzo de la impresion. No obstante, debido a las
mencionadas fluctuaciones en la velocidad de la cinta transportadora se produciran fluctuaciones correspondientes
de la posicion, de modo que la impresién comienza demasiado pronto o demasiado tarde y correspondientemente
termina demasiado pronto o demasiado tarde. Esto también actuard negativamente en la imagen como zona visible
no impresa.

Ademas, con una cinta transportadora es muy dificil mantener una pieza de trabajo siempre a una distancia definida
fija respecto a los cabezales de impresion. Condicionado por el principio tales cabezales de impresién requieren
que para una calidad de la imagen constantemente adecuada se debe respetar una distancia predeterminada entre
el cabezal de impresion y la superficie a imprimir, siendo la distancia a menudo de s6lo 1 mm o menos. Incluso
pequefias desviaciones pueden influir negativamente en este caso en la imagen de impresion. Ya que las cintas
transportadoras se desgastan con el transcurso del tiempo y/o pueden aumentar en espesor debido a los depdsitos
indeseados de tinta, no apareciendo este efecto de forma uniforme sobre toda la cinta, en los procedimientos
conocidos provoca que las cintas transportadoras conduzcan las piezas de trabajo por delante de los cabezales de
impresion con distancias cambiantes, pudiéndose modificar las distancias de una pieza de trabajo a otra pieza de
trabajo y con el transcurso del tiempo. Por ello no se puede garantizar una calidad de impresion constantemente
adecuada con estos procedimientos. Ademds, existe el peligro de que las piezas de trabajo se transporte
demasiado elevadas de modo que existe el peligro de un contacto y deterioro de los cabezales de impresion.

Ademas, seguin se muestra en la fig. 4, condicionado por el movimiento del panel de madera 10, respectivamente
del panel de material 30, con frecuencia se producen remolinos de aire 20 en los bordes si éste se mueve por la
cinta transportadora 14 y se aproxima a los cabezales de impresiéon 12 con una velocidad elevada.

Los remolinos de aire 20 provocan que durante la impresion cerca del borde del panel de material 30,
respectivamente el panel de madera 10, las gotas de tinta pulverizadas por los cabezales de impresion 12
individuales se arremolinen de forma incontrolada y no lleguen a los lugares previstos. Esto produce un
empeoramiento de la imagen de impresion, pudiéndose percibir un empeoramiento a una distancia en un intervalo
de 0,5 a 2 cm del borde. Ademas, los remolinos de aire 20 aparecen en cada uno de los cabezales de impresiéon 12
previstos separadamente segun el color, diferenciandose estos remolinos de aire 20 debido a las diferentes
condiciones espaciales y aerodinamicas para cada cabezal de impresion 12. De este modo también las gotas de
tinta de diferentes colores se arremolinan de forma diferente, lo que influye aun mas negativamente en la calidad de
la impresion. Efectos correspondientes aparecen asimismo en el borde posterior de la pieza de trabajo que forma
un borde de caida para la corriente de aire.

Estas influencias, que menoscaban negativamente la calidad de la impresion en los procedimientos conocidos
single-pass, aumentan con una velocidad de produccién creciente, y por consiguiente mayor velocidad de
transporte de las piezas de trabajo, asi como con tamafio, espesor y/o peso creciente de las piezas de trabajo, de
modo que los procedimientos conocidos, en particular para instalaciones de fabricacion cada vez mas rapidas y
para piezas de trabajo cada vez mas grandes, empeoran de forma creciente respecto a la calidad de la impresion
obtenible con ellos.

Por ello un objetivo de la invencién es proporcionar un dispositivo para la impresion de superficies de paneles de
material, en particular de paneles de madera, con una imagen multicolor, que ofrezcan una calidad de impresion
constantemente elevada en el caso de una productividad elevada.

Un primer aspecto se refiere a un dispositivo de impresion para la impresion de superficies de paneles de material,
en particular paneles de madera, con una imagen multicolor, que presente medios para la sujecion de un panel de
material en una posicién orientada; una unidad impresora para la impresién de una superficie del panel de material,
presentando la unidad impresora respectivamente una pluralidad de cabezales de impresion dispuestos unos junto
a otros para una multiplicidad de colores conforme a la anchura de la superficie a imprimir; y medios para el
desplazamiento de la unidad impresora a lo largo de la zona de desplazamiento sobre la superficie del panel de
material sujeto de forma fija.

En este caso la unidad impresora se desplaza preferiblemente en una direcciéon que es perpendicular a una
direccion en la que se suministra el panel de material a la unidad impresora.
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En una forma de realizacion preferida los medios para la sujecion de un panel de material en una posicién orientada
estan configurados como uno o varios paneles de soporte sobre los que descansa de forma plana el panel de
material y es sujetado por vacio.

En otra forma de realizacién preferida los medios para la sujeciéon de un panel de material en una posicién orientada
estan dispuestos para recibir un panel de material a una primera altura y elevarlo a una segunda altura,
correspondiéndose la segunda altura con una posicion en la que se imprime la superficie del panel de material por
la unidad impresora.

En otra forma de realizacion preferida el dispositivo presenta ademas dispositivos de conduccién de aire que estan
dispuestos en la direccién de impresion a ambos lados del panel de material. Los dispositivos de conduccion de
aire se pueden denominar también dispositivos de guiado de aire.

En otra forma de realizacion preferida el dispositivo presenta ademas un dispositivo de limpieza que esta dispuesto
a lo largo de la zona de desplazamiento del dispositivo de impresion y esté establecido para llevar a cabo un ciclo
de limpieza para la unidad impresora.

En otra forma de realizacion preferida el dispositivo presenta ademas un dispositivo de limpieza parcial que esta
dispuesto a lo largo de la zona de desplazamiento de la unidad impresora y esta establecido para recoger y
acumular las gotas de tinta dispensadas por las boquillas de los cabezales de impresion para la limpieza parcial.

En otra forma de realizacion preferida el dispositivo presenta ademas un sistema para la supervision de la calidad
de la impresion, el cual estd dispuesto a lo largo de la zona de desplazamiento del dispositivo de impresion,
presentando el dispositivo para la supervision de la calidad de la impresion medios para el suministro de una banda
de impresion de control en una posicién en la que la banda de impresion de control se puede imprimir con un patrén
de test gracias a la unidad impresora, y el dispositivo para la supervision de la calidad de la impresién presenta
ademas un sistema Optico para la deteccion del patron de test impreso, asi como medios para la comparacion del
patron de test impreso detectado con un patron de consigna para la supervision de la calidad de la impresion.

En otra forma de realizacion preferida el dispositivo presenta ademas un sistema para evitar colisiones,
reconociendo un sensor dispuesto en la unidad impresora objetos dispuestos eventualmente en la superficie del
panel de material, y originAndose una reaccion de frenado inmediata de los medios para el desplazamiento de la
unidad impresora al reconocer un objeto y/o originAndose un movimiento de desvio hacia arriba de la unidad
impresora con medios de elevacion.

En otra forma de realizacion preferida los medios para el desplazamiento de la unidad impresora estéan establecidos
para mover la unidad impresora al menos sobre la superficie del panel de material en la regulacién de velocidad
con una velocidad Vimpresion CONStante predeterminada.

En otra forma de realizacion preferida los medios para el desplazamiento de la unidad impresora presentan un
accionamiento por motor lineal.

El dispositivo de impresién representa preferiblemente una parte de la instalacion de fabricacion para la impresién
de superficies de paneles de material, en particular paneles de madera, con una imagen multicolor.

La instalacion de fabricacion presenta aun mas preferiblemente un dispositivo de orientacién, estando establecido
el dispositivo de orientacién para orientar un panel de material en una primera direccién y en una segunda direccion
perpendicularmente a la primera direccion.

En otra forma de realizaciéon la instalacion de fabricacion presenta un sistema de almacenamiento para el
almacenamiento intermedio de una pluralidad de paneles de material ya impresos, pudiéndose introducir los
paneles de material sobre cintas en el sistema de almacenamiento, almacenarlos en éstas en varios planos y
sacarlos de éstas sin que se toque la superficie impresa de los paneles de material.

La invencion se describe a continuacién en detalle mediante diferentes formas de realizacion, refiriéndose a los
dibujos adjuntos que muestran:

Fig. 1 representa un procedimiento para la impresion de paneles de madera segun el estado de la técnica;
Fig. 2 representa una distribucion ideal de puntos de impresion de diferente color en una superficie impresa;

Fig. 3 representa una distribucion de puntos de impresion de diferente color en una superficie impresa en la que los
puntos de impresion estan desplazados unos respecto a otros debido al decalado de posicién;

Fig. 4 representa la aparicion de remolinos de aire en el procedimiento segun la fig. 1;
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Fig. 5 representa un dispositivo para la impresion de superficies de paneles de material con una imagen multicolor
segun una primera forma de realizacion;

Fig. 6 muestra un diagrama de un procedimiento para la impresion de superficies de paneles de material con una
imagen multicolor seguiin una forma de realizacién preferida;

Fig. 7 representa un dispositivo para la impresiéon de superficies de paneles de material con una imagen multicolor
segun una forma de realizacién preferida;

Fig. 8 representa una vista esquematica en seccion transversal a través del dispositivo mostrado en la fig. 7 para la
impresion de superficies de paneles de material con una imagen multicolor en una posicién de reposo;

Fig. 9 representa una vista esquematica en seccion transversal a través del dispositivo mostrado en la fig. 7 para la
impresion de superficies de paneles de material con una imagen multicolor durante la impresion;

Fig. 10 muestra de forma esquematica un sistema para evitar colisiones segiin una forma de realizacién preferida;

Fig. 11 muestra de forma esquemética una primera forma de realizacién de un dispositivo para la supervision de la
calidad de la impresion;

Fig. 12 muestra de forma esquematica una segunda forma de realizacién de un dispositivo para la supervision de la
calidad de la impresion;

Fig. 13 a 15 muestran de forma esquemética una forma de realizacién de un dispositivo de almacenamiento segin
una forma de realizacion;

Fig. 16 representa de forma esqueméatica una forma de realizacion preferida de un dispositivo de conduccion de
airey

Fig. 17 muestra un dispositivo de secado fijado en la unidad impresora.

Se describen diferentes formas de realizacion de dispositivos para la impresion de superficies de paneles de
material, en particular paneles de madera, con una imagen multicolor.

Los dispositivos son apropiados para imprimir paneles de madera, o paneles a base de madera, como por ejemplo
tableros de madera conglomerada, tableros de fibras de densidad media MDF, tableros de fibras de alta densidad
HDF, con un espesor entre 0,5 mm y 50 mm, una anchura de hasta 1300 mm, preferiblemente hasta 3050 mm, y
una longitud de hasta 3000 mm, preferiblemente hasta 6000 mm. En este caso los dispositivos no estan limitados a
paneles de madera, sino que pueden ser aplicados también en otros paneles de material planos y de gran
superficie, como por ejemplo de vidrio o plastico. Naturalmente también se pueden concebir paneles mixtos de
plasticos y trozos de maderas, incluso como laminados correspondientes de paneles de material que deberian
presentar preferiblemente una superficie apropiada o preparada para la técnica de impresion utilizada. También se
pueden concebir paneles metdlicos o no metélicos, mezclas respectivas o cuerpos por capas de los mismos, como
paneles de material para la impresion.

La fig. 5 muestra una primera forma de realizacion de un dispositivo de impresion 100. Segun se puede ver en la
fig. 5 los paneles de material 30 se introducen con una cinta transportadora 14 en el dispositivo de impresién
100 configurado como estacion de impresion de una instalacion de fabricacion. En el dispositivo de impresion
100 los paneles de material se orientan en una posicion y situacion definidas. Después de que se ha efectuado
la orientacion, el panel de material 30 se sujeta en esta posiciéon y situacion orientadas. Luego una unidad
impresora 110 recorre en una pasada individual, asi denominada single-pass, la superficie del panel de material
30 para generar la imagen de impresion deseada. El cabezal de impresién 110 esta provisto para ello de una
pluralidad de cabezales de impresion 112 (véase la fig. 9) para cada color que recubren toda la anchura de la
superficie a imprimir. Los cabezales de impresién presentan respectivamente una pluralidad de boquillas que
pueden dispensar respectivamente una pequefia gota de un liquido colorante. Los cabezales de impresién estan
configurados preferiblemente como cabezales de chorro de tinta piezoeléctricos. Los cabezales de impresion
112 se controlar por un sistema informatico para generar una imagen multicolor en base a los datos digitales de
la imagen. Después de que se ha efectuado la impresién, el panel de material 30 se retira hacia fuera del
dispositivo de impresidn con la cinta transportadora 14. Ya que en este caso el panel de material 30 se sujeta de
forma fija en una posicion predefinida y orientada se permite un inicio de la impresion reproducible. Igualmente
se suprimen las influencias negativas por inexactitudes de posicionamiento, fluctuaciones de altura o
fluctuaciones de sincronismo, tal y como aparecen en los procedimientos conocidos del estado de la técnica con
la pieza de trabajo que pasa. Esto permite una mejora claramente apreciable y reproductibilidad de la calidad de
la impresion. En este caso se prefiere que el movimiento de la unidad impresora 110 se lleve a cabo en una
direccion que discurre transversalmente a la direccion del transporte de los paneles de material 30 mediante el
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dispositivo de impresion. Esto permite prever otros dispositivos y funcionalidades de manera ventajosa en la
unidad impresora 100, segun se describira mas abajo.

Los paneles de material en la presente invencién pueden estar provistos de superficies no recubiertas o recubiertas
previamente, o pueden estar realizados como paneles de virutas en bruto, tableros de fibras de densidad media
MDF o tableros de fibras de alta densidad HDF. Las placas de material son preferiblemente recubbiertas con una
decoracion lisa o un disefio deseado como capa de blogueo, por ejemplo, blanco. Preferiblemente las placas de
material son recubiertas con una superficie de melamina. Con esta “imprimacién” se ahorra inversiones y también
es mas favorable en los costes de produccion que una estructura clasica de imprimacion en varias capas.

Los paneles de material son también provistos de una capa de fondo. La capa de fondo sirve para crear una
superficie apropiada para la impresiéon. Segun la superficie deseada, por ejemplo de gran brillo, la capa de fondo se
puede sustituir o complementar a través de uno o varios procesos de rectificado y/o emplastecido.

El dispositivo de impresion (100) puede comprender también un depdsito de almacenamiento. El depodsito de
almacenamiento permite un suministro dirigido, referido al pedido en este postratamiento de la superficie. Al mismo
tiempo el depdésito de almacenamiento sirve como almacén temporal para recibir los paneles de material impresos,
en tanto que los dispositivos no se pueden utilizar de forma productiva temporalmente para la ejecucion del
procesamiento posterior debido a los trabajos de limpieza a llevar a cabo de forma regular. El depdésito de
almacenamiento desacopla de esta manera el proceso de impresion del procesamiento posterior y permite hacer
funcionar de forma continua el proceso de impresion a pesar de los trabajos de limpieza en la zona del
procesamiento posterior.

El dispositivo (100) aplica al final, por ejemplo, sobre la imagen de impresion una capa de proteccién transparente
de melamina, asi denominado revestimiento, una aplicacion de laca o una aplicacion reactiva de poliuretano. El uso
es posible opcionalmente segun el requerimiento del cliente. Al usar el revestimiento como capa de terminacion se
puede generar una estructura superficial mediante la estructuracion de las chapas de prensado.

En referencia a las fig. 7 a 9 se describe ahora una forma de realizacion preferida de un dispositivo de impresién
100.

Segun se muestra en la fig. 7 el panel de material 30 se suministra en primer lugar a un dispositivo de orientacién
200 que esta configurado preferentemente como estacion de una linea de fabricacion. El panel de material 30 se
puede introducir en este caso con una cinta transportadora, como la cinta transportadora 14 de la fig. 5, o de otra
manera apropiada en el dispositivo de orientacion 200. En el dispositivo de orientacién 200 estan previstas cintas
transportadoras sobre las que se deposita el panel de material 30. El dispositivo de orientacién 200 efectia una
orientacion del panel de material 30, empujandose el panel de material 30 con un tope 220 desplazable contra un
tope fijo 210. El tope 220 desplazable se mueve en este caso por un dispositivo de desplazamiento 222 que es
controlado por una unidad de control que no es ilustrada. De esta manera se produce una orientacion del panel de
material 30 en una direccion transversal a la direccion de marcha de las cintas transportadoras 120, de modo que el
panel de material con su borde lateral adopta una orientacion lateral definida por el tope fijo 210. Al mismo tiempo,
con una unidad de centrado 240 desplazable, por ejemplo, en forma de un tope elevable o pivotable que esta
configurado en forma de una rejilla, se conduce el panel de material 30 en una direccion en paralelo a la direccién
de marcha de la cinta transportadora contra un tope 230 que puede estar realizado preferiblemente igualmente
como tope elevable o pivotable. De esta manera el panel de material 30 se orienta tanto en la direccion longitudinal
como también en la direccion transversal referida a la direccion de transporte definida por las cintas
transportadoras120. Después de la orientacion efectuada el dispositivo de desplazamiento 222 retira el tope 220
desplazable del panel de material 30, y el tope 230 elevable o pivotable se mueve por una pivotacion o elevacion
fuera del recorrido de desplazamiento del panel de material 30 para liberarlo. Las cintas transportadoras 120
mueven entonces el panel de material 30 orientado lateralmente hacia y en el dispositivo de impresion 100. Para
impedir que el panel de material 30 pierda de nuevo su orientacion durante el transporte del dispositivo de
orientacion 200 al dispositivo de impresion 100, por ejemplo moviéndose, esta previsto preferiblemente sujetar de
forma fija el panel de material 30 mediante vacio sobre las cintas transportadoras 120. Para ello las cintas
transportadoras 120 estan provistas de agujeros a través de los que puede penetrar el aire. Por debajo de las cintas
transportadoras 120 estan previstas camaras que estan unidas con una instalacion de aspiracion de aire,
estableciéndose un vacio, que sujeta de forma fija el panel de material 30 sobre las cintas transportadoras, por la
aspiracion del aire a través de las cintas transportadoras 120 y desde las camaras. El vacio es en este caso
preferiblemente un vacio conmutado. En este caso el vacio es encendido cuando el panel de material 30 se
presiona por el tope 220 desplazable contra el tope fijo 210 para sujetar de forma fija el panel de material 30 en esta
orientacion definida lateralmente. El panel de material 30 se conduce entonces con el vacio encendido al dispositivo
de presion 100.

La fig. 8 representa una vista esquematica en seccion transversal a través del dispositivo de impresién 100 de la fig.
7. En este caso el dispositivo de impresion 100 esta realizado preferentemente en un modo constructivo de pértico,
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con un lecho de maquina 102, columnas de pértico 106, 108 y un travesafio 104. La unidad impresora 110 esta
fijada en un carro 170 a través de una suspension 172. Alternativamente la unidad impresora 110 puede estar unida
también directamente con el carro 170, o estar realizada en una Unica pieza con el carro 170. El carro 170 esta
montado y sujeto con unas guias longitudinales (no ilustrados) sobre el travesafio 104 y se puede desplazar con un
dispositivo de accionamiento (no ilustrado) respecto al travesafio 104. El dispositivo de accionamiento puede
presentar un accionamiento de husillo que se acciona por un servomotor. El dispositivo de accionamiento esta
configurado preferentemente como motor lineal, en particular como motor lineal sincrono. El rotor del motor lineal
esta unido de forma fija con el carro 170 y el estator del motor lineal esta unido de forma fija con el travesafio 104.
Adicionalmente esta previsto un sistema de medicién de la longitud con un sistema de medida lineal que determina
la posicion del carro, y por consiguiente del rotor. El uso de un motor lineal es ventajoso en particular ya que una
construccién de accionamiento semejante permite realizar un eje de desplazamiento con rigidez elevada, por lo que
se puede obtener una elevada exactitud del movimiento. Al mismo tiempo los motores lineales pueden generar
elevadas fuerzas de aceleracion por lo que el eje de desplazamiento se puede mover con una dindmica elevada y
elevada velocidad de desplazamiento. De este modo se pueden realizar ciclos breves con productividad y
economia correspondientemente elevadas.

En el dispositivo de impresion 100 estan dispuestos ademas preferentemente un dispositivo de conduccién de aire
130 y un dispositivo de conduccion de aire 132 ajustable. Ademas, estan previstos preferiblemente un dispositivo de
limpieza parcial 150 y/o un dispositivo de limpieza 160. Entre el dispositivo de conduccién de aire 132 desplazable y
el dispositivo de limpieza 160 puede estar prevista una unidad 140 para la supervision de la calidad de la impresion.

El dispositivo de impresién 100 presenta ademas preferiblemente paneles de soporte 124 que son soportados por
cilindros neuméticos 128 mediante vastagos del émbolo 126 y son desplazables en altura. En la fig. 8 se pueden
reconocer igualmente de forma esquematica las cintas transportadoras 120. La fig. 8 representa en este caso el
dispositivo de impresion 100 en un estado en el que la unidad impresora 110 se encuentra en una posicion de
reposo sobre el dispositivo de limpieza parcial 150. No se encuentra ningun panel de impresiéon 30 en el dispositivo
de impresién 100.

Ahora se describe el funcionamiento del dispositivo de impresion 100. Con las cintas transportadoras 120 se
transporta un panel de material 30 al dispositivo de impresién 100. El panel de material 30 ya esta orientado en este
caso en la direccién longitudinalmente y transversalmente a la direccibn de transporte de las cintas
transportadoras120. En el dispositivo de impresion 100 esta previsto preferiblemente en la direccion transversal a
las cintas transportadoras 120 un tope (no ilustrado). Las cintas transportadoras 120 trasladan los paneles de
material 30 hasta que topan contra este tope (no ilustrado). De esta manera se orienta de forma fina la posicion del
panel de material 30 en la direccién de las cintas transportadoras 120. El panel de material 30 esta ahora apoyado
sobre los paneles de soporte 124. Estos estan configurados preferiblemente igualmente en la manera de la técnica
de vacio. Ahora se enciende el vacio para los paneles de soporte 124 y se apaga el vacio para las cintas
transportadoras 120. El panel de material 30 se sujeta ahora con una orientacion definida tanto en la direccién
longitudinal como también transversal por los paneles de soporte 124 sin que en este caso se toque de alguna
manera la superficie del panel de material. De este modo la superficie es accesible por un lado libremente en la
impresion y, por otro lado, no se expone al peligro de un deterioro 0 menoscabo que podria influir negativamente en
el resultado de la impresion. Los cilindros neumaticos 128 elevan ahora los paneles de soporte 124 mediante los
vastagos de émbolo 126, y por consiguiente el panel de material 30 sujeto sobre ellos a una altura predefinida
segun esté ilustrado en la fig. 9.

En la posicién elevada ilustrado en la fig. 9 del panel de material 30 éste adopta una posicion predefinida designada
como posicidn cero. En este caso la posicion cero se corresponde con la posicion de la superficie de un panel de
material de espesor definido que sirve como referencia. Ahora es posible proporcionar un posicionamiento en la
posicion cero de la superficie para paneles de material 30 con espesor divergente, dado que los paneles de soporte
124 se pueden ajustar mediante los cilindros neumaticos 128 a su altura, lo que requiere topes ajustables
correspondientes con accionamientos de ajuste correspondientes o sistemas de medicion de la posicion y controles
para la pluralidad de cilindros neumaticos 128. No obstante, se prefiere que se lleve a cabo un ajuste del dispositivo
de impresion 100 a diferentes espesores del panel de material 30, dado que el travesafio 104 se puede ajustar en
altura mediante dispositivos de elevacién no ilustrados para ajustar la posicion en altura del cabezal de impresion a
diferentes espesores del panel de material.

La unidad impresora 110 se desplaza ahora mediante el carro 170 accionado desde su posicion de reposo. En este
caso el carro en primer lugar se acelera fuertemente segun un perfil de aceleracion predefinido para alcanzar una
velocidad de trabajo predeterminada para el proceso de impresion Vimpresion. EN este caso la aceleracion esta
disefiada de manera que la unidad impresora ha alcanzado la velocidad Vimpresion @ntes de que comience el proceso
de impresién. Ya que el panel de material 30 se sujeta en una posicion orientada y definida, siendo definida y
conocida la posicion del borde del panel de material 30, se puede comenzar el proceso de impresién con una
exactitud elevada en el borde. Para tener en cuenta incluso las pequefias desviaciones que aparezcan
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eventualmente en la posicidon del borde, se puede utilizar un sistema sensor para la deteccion de la posicién del
borde. Ya que el panel de material 30 se sujeta inmovilizado no aparecen los problemas conocidos del estado de la
técnica de un decalado de posicion debido a velocidades variables, de modo que la impresion se puede comenzar
de forma exacta en la posicion del borde detectada por el sensor. La unidad impresora 110 se desplaza luego con
una velocidad Vimpresisn COnstante sobre la superficie del panel de material 30, dispensando las boquillas de los
cabezales de impresion 112 de la unidad impresora 110 pequefias gotas de tinta para imprimir la imagen de
impresion deseada. Cuando la unidad impresora 110 ha atravesado la superficie del panel de material 30 y ha
imprimido, el carro se frena segun un perfil de desaceleracién predeterminado hasta que se para la unidad
impresora 110. A continuacién se desplaza la unidad impresora 110 de nuevo de vuelta a la posicion de reposo. Al
mismo tiempo con el retorno a la posicion de reposo se puede bajar el panel de material 30 mediante los paneles
de soporte 124 hasta que se apoya sobre las cintas transportadoras 120. Ahora se apaga el vacio de los paneles
de soporte 124 y se enciende el vacio para las cintas transportadoras 120 a fin de trasladar el panel de material 30
impreso fuera del dispositivo de impresion 100. Ahora se puede trasladar un nuevo panel de material 30 para la
impresion al dispositivo de impresién 100, preferiblemente al mismo tiempo con la extraccion del panel de material
30 impreso.

Para obtener una calidad de impresiébn mejorada se prevé preferiblemente que la unidad impresora 110 se
desplace con una velocidad vimpresisn CONstante sobre el panel de material 30 sujeto de forma fija, trabajando la
unidad de accionamiento del carro 170 en un circuito de regulacion de velocidad cerrado. Los colores
individuales cian, magenta, amarillo, negro, asi como dado el caso otros colores se aplican como puntos de
color o dots a una distancia fijada mecénicamente predeterminada de forma fija por la estructura de la unidad
impresora 100 y en una sucesion temporal definible de forma exacta, predeterminada por un control por
ordenador (no ilustrado) de la unidad impresora sobre la superficie del panel de material 30. Ya que la unidad
impresora 110 circula con velocidad constante, se puede determinar de forma exacta la aplicacion y el
posicionamiento de los puntos de color individuales. Ya que la velocidad real del carro 170 y por consiguiente de
la unidad impresora 110 se mide continuamente y se compara por el control de accionamiento del sistema de
accionamiento del carro 170 en un circuito de regulacion interno con la velocidad de consigna y se regulan
inmediatamente las desviaciones eventuales, el carro 170 y la unidad impresora 110 se desplazan de forma muy
exacta con una velocidad Vimpresion CONstante. De este modo los puntos de color o dots se pueden aplicar con una
precision y reproductibilidad elevadas sobre la superficie de la pieza de trabajo 30 y se puede obtener una
elevada calidad de impresion.

Segun se muestra en las figs. 8 a 10 el dispositivo de impresion presenta preferiblemente dos dispositivos de
conduccion de aire 130 y 132. Los dispositivos de conduccion de aire 130 y 132 estan unidos con la estructura
superior del portico, de modo que en el caso de una elevaciéon o descenso del travesafio y por consiguiente del
plano de los cabezales de impresion 112 de la unidad impresora 110 se mueven para la adaptacion a los diferentes
espesores del panel de material y de esta manera mantienen una distancia constante respecto al plano de los
cabezales de impresion 112. El dispositivo de conduccién de aire 130 esté configurado en este caso de manera fija
mientras que el dispositivo de conduccion de aire 132 esta dispuesto preferiblemente en el plano de la pieza de
trabajo y de forma deslizable o desplazable en paralelo al plano de los cabezales de impresion 112. De esta
manera es posible ajustar el dispositivo de conduccion de aire 132 en su posicion a las diferentes dimensiones de
los paneles de material 30 a imprimir. Los dispositivos de conduccion de aire 130, 132 sirven para tapar las
transiciones abruptas en los bordes de la pieza de trabajo que provocan remolinos de aire y para proporcionar una
conduccion ordenada de las corrientes de aire que se producen durante el desplazamiento de la unidad impresora
110. Con esta finalidad estan configurados y dispuestos los dispositivos de conduccién de aire 130, 132, tal y como
se muestra a modo de ejemplo en la fig. 6, de manera que una primera seccidon 134 esta configurada de forma
esencialmente rectilinea y esta dispuesta a la altura de la superficie de la pieza de trabajo 30 a imprimir y cerca de
ésta. Luego se suma una segunda seccion 136 con un perfil conformado aerodinamicamente, representado en la
fig. 16 a modo de ejemplo como seccién que cae hacia debajo de forma curvada. Si la unidad impresora 110 se
desplaza para la impresion del panel de material 30, entonces la unidad impresora 110 se aproxima en primer lugar
al dispositivo de conduccion de aire 130. Debido al perfil conformado aerodindmicamente de la seccion 136, los
bordes duros no se oponen al corriente de aire y mediante la ascension gradual de la seccién 136 se conduce el
corriente de aire de modo que no se producen remolinos de aire o s6lo remolinos relativamente pequefios. La
seccion 134, que esta configurada de forma rectilinea y en paralelo a la superficie del panel de material, se ocupa
ademas de que desaparezcan nuevamente los remolinos de aire eventuales mediante la extension de la seccion.
De esta manera se evitan remolinos de aire cadticos y se proporciona un corriente de aire guiado constante,
comparable con los efectos que provoca un alerén en un vehiculo o que aparecen en el borde frontal de un ala de
avion. En el borde verdadero del panel de material 30 no aparecen por ello remolinos de aire cadticos o so6lo
remolinos irrelevantes, que podrian menoscabar de forma negativa e incontrolada el resultado de la impresion. En
el lado opuesto del panel de material 30, el segundo dispositivo de conduccion de aire 132 se ocupa de manera
correspondiente de que no se produzcan remolinos de aire en el borde de caida y de esta manera contribuye
igualmente a evitar empeoramientos de la calidad de impresién en las zonas de borde debido a remolinos de aire.
Las influencias que queden eventualmente por la corriente de aire guiada, constante que aparece en los
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dispositivos de conduccion de aire 130, 132 se pueden tener en cuenta también en el posicionamiento de los
puntos de color. Los dispositivos de conduccién de aire 130, 132 se pueden realizar en este caso de las mas
diferentes maneras. Segun las formas de realizacion de los dispositivos de conduccién de aire 130, 132
representadas en las figs. 8 a 10 y 16, éstos pueden estar realizados como elementos voluminosos. También es
posible prever un destalonamiento por debajo de la seccion 134 o realizar los dispositivos de conduccion de aire
130, 132 so6lo como chapa correspondientemente curvada.

Segun se ha descrito arriba la unidad impresora 110, después de que ha recorrido e imprimido el panel de
material 30, se frena en su movimiento y se para. Esto se puede efectuar inmediatamente después de que la
unidad impresora 110 ha recorrido completamente el panel de material 30. Alternativamente la unidad impresora
110 se puede desplazar de nuevo y se puede parar solo sobre el dispositivo de limpieza 160 previsto
preferentemente.

Con la ayuda del dispositivo de limpieza 160 se puede llevar a cabo una limpieza de los cabezales de impresion
112 que se designan también como “purga”. La ejecucion de ciclos de limpieza semejantes es necesaria
obligatoriamente a intervalos regulares debido al principio de funcionamiento de los cabezales de impresion
utilizados. En este caso se lavan las boquillas y se retiran y aspiran los restos de tinta situados en y sobre las
boquillas para evitar que el cabezal de impresion o los cabezales de impresion se vuelvan inservibles. El
dispositivo de limpieza 160 acumula también las cantidades de tinta dispensadas por las boquillas y las evacua.
La ejecucion regular de ciclos de limpieza semejantes aumenta la duracién de las caras piezas de desgaste de
los cabezales de impresion. Ya que el dispositivo de limpieza 160 esta dispuesto en este caso en la zona de
desplazamiento del carro 170 y por consiguiente de la unidad impresora 110, la ejecucion de ciclos de limpieza
semejantes solo requiere esencialmente el tiempo necesario en si para la ejecucion del ciclo de limpieza. Por el
contrario no es necesario llevar la unidad impresora 110 y/o los cabezales de impresién 112 fuera del dispositivo
de impresion 100. Esto representa una mejora esencial respecto a los procedimientos single-pass conocidos del
estado de la técnica. En aquellos para una limpieza los cabezales de impresién se deben llevar fuera del
sistema desde la posicion de impresién a la posicion de limpieza. Esto representa un elevado coste de
mantenimiento. Al mismo tiempo, durante el tiempo necesario para la limpieza, inclusive el tiempo que se
necesita para llevar los cabezales de impresion desde la posiciéon de impresion a la posicion de limpieza y a la
inversa, el dispositivo de impresidn no esta disponible para la produccién lo que provoca una mayor caida de la
produccion.

Condicionado igualmente por el principio es necesario que todas las boquillas de los cabezales de impresion
112 sean usados a intervalos regulares, lo que significa que con todas las boquillas se deben dispensar
regularmente al menos pequefias cantidades de tinta. En caso contrario amenaza con secarse una cantidad de
tinta en una boquilla y con obstruirla lo que provocaria una averia de esta boquilla y la falta de un punto en la
imagen de impresion. Este peligro amenaza en particular si en grandes lotes de produccién siempre se imprime
repetidamente el mismo patron y este patrén se crea de manera que no se usan determinadas boquillas. Por
ello en el dispositivo de impresidon 100 esta previsto un dispositivo de limpieza parcial 150. El dispositivo de
limpieza parcial sirve para recoger y acumular las gotas de tinta dispensadas por los cabezales de impresion
112. Puede estar configurado de forma sencilla como una chapa o plancha sobre la que esta dispuesta una
esponja o tela no tejida para retener las gotas de tinta recogidas. La unidad impresora 110 luego se puede
desplazar sobre el dispositivo de limpieza parcial 150 a intervalos regulares, 0 segun una valoracion del uso de
las boquillas asistida por ordenador durante la impresion y dispensar pequefias cantidades de tinta al menos en
boquillas usadas de forma insuficiente y de esta manera se puede evitar preventivamente la limpieza y secado
de las boquillas. Esto se designa también como limpieza parcial o “purga parcial’. Esto representa igualmente
una mejora esencial respecto a los procedimientos single-pass conocidos en el estado de la técnica, en los que
debido al cabezal de impresion dispuesto de forma fija s6lo se puede llevar a cabo una limpieza preventiva
semejante y pulverizado de cantidades de tinta en una pieza de trabajo o en la cinta transportadora continua. Si
se pulveriza tinta sobre una pieza de trabajo durante una limpieza semejante, entonces esto provoca la mayoria
de las veces menoscabos apreciables de la imagen de impresion, de modo que la pieza de trabajo se debe
tratar como desecho y reduce correspondientemente la productividad. Si por el contrario se pulveriza sobre la
cinta transportadora, la cinta transportadora se ensucia y se formaran con el tiempo cada vez mas y mayores
depdsitos de tinta sobre la cinta transportadora, de modo que las piezas de trabajo descansan cada vez mas
elevadas sobre la cinta transportadora lo que de nuevo puede influir negativamente en la calidad de la impresion
y/o aumentar el peligro de colisiones.

El dispositivo de limpieza 160, el dispositivo 140 para la supervisién de la calidad de la impresion y el dispositivo
de limpieza parcial 150 estan unidos preferiblemente con la estructura superior del portico, de modo que en el
caso de una elevacion o descenso del travesafio y por consiguiente del plano de los cabezales de impresion
112 de la unidad impresora 110 se mueven para la adaptacion a los diferentes espesores del panel de material
y de esta manera mantienen una distancia constante respecto al plano de los cabezales de impresién 112.
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Segun una forma de realizacion preferida el dispositivo de impresién 100 esta equipado de un sistema para evitar
colisiones. Seglin se muestra en la fig. 10 con esta finalidad en la unidad impresora 110 esta dispuesto un sensor
174 que reconoce los objetos 40 u otras irregularidades, salientes, etcétera que se encuentran en la via de la
unidad impresora 110 y con los que existe la amenaza de un contacto o una colisién. El sensor puede ser un
sensor de ultrasonidos, un sensor de infrarrojos, un sensor de oscilaciones o un sensor de imagenes. El sensor
puede estar configurado también como cable, hilo o chapa de contacto que esta dispuesto a una distancia de la
unidad impresora y ocasiona un contacto cuando entra en contacto con un objeto 40. El sensor reconoce los
objetos 40 en una region de preferiblemente 200 mm delante la unidad impresora. Si se reconoce un objeto 40
semejante al dispositivo de accionamiento del carro 170 se le ordena iniciar una reaccion de frenado inmediata y
parar la unidad impresora y asi impedir una colision. Esto impide dafios eventuales en las caras piezas de desgaste
de los cabezales de impresién y evita paradas mas largas para solventar los dafios y aumenta por consiguiente la
seguridad del dispositivo de impresién.

Alternativa o complementariamente a ello también es posible prever un dispositivo de elevacion (no mostrado) en la
unidad impresora 110. Si el sensor 174 reconoce un objeto 40 el dispositivo de elevacion eleva la unidad impresora
110 en la direccion del carro 170, por ejemplo, utilizando uno o varios cilindros neuméticos. De esta manera la
unidad impresora 110 se lleva a, por asi decirlo, evitar el objeto. Por consiguiente se mejora la proteccion frente a
colisiones. Para impedir que la unidad impresora 110 choque bruscamente en este movimiento de elevacion contra
el carro 170 y/o las piezas de la suspension 172 y de este modo se exponga a sacudidas mas intensas que podrian
deteriorar la unidad impresora 110 o menoscabarla en su funcionamiento, se prevén preferentemente medios de
amortiguacion (no mostrados) en la unidad impresora 110 y/o en el carro 170. Los medios amortiguadores pueden
ser por ejemplo topes de goma que pueden amortiguar una eventual colision.

En referencia a las figs. 11 y 12 se describen ahora formas de realizacién preferidas de los dispositivos 140 para la
supervision de la calidad de la impresion.

La fig. 11 muestra una primera forma de realizacion de un dispositivo 140 para la supervision de la calidad de la
impresion. Segln se muestra en la fig. 11, de un rollo de papel 143 se desenrolla una banda de papel 142 y a
través de rodillos de desvio se conduce a una posicién de impresion y alli sirve como banda de impresion de control
145. La unidad impresora 110 circula, después de un nimero a definir libremente de impresiones sobre las piezas
de trabajo 30, adicionalmente sobre la banda de impresion de control 145 dispuesta en la zona detras del panel de
material 30 y la imprime con un patrén de test. Después de la impresion con un patron de test se enrolla la banda
de impresion de control 145 como parte de la banda de papel por el rodillo 144. En este caso la banda de impresion
de control 145 pasa por delante de una camara 141 que toma una imagen de la impresion del patron de test sobre
la banda de impresion de control 145. La camara 141 puede ser, por ejemplo, una camara en blanco y negro
basada en lineas o una camara a color. Adicional o alternativamente se puede usar también un sistema de
medicion del color, en particular un espectrometro de color. Un sistema informatico que esta conectado con la
camara compara entonces la imagen de test tomada por la camara con una imagen de consigna y elabora un
protocolo de fallos de la calidad de la impresion. De este modo se puede encontrar la falta de posibles puntos de
impresion o dots que suponen una indicacién de boquillas de impresion obstruidas, por lo que se puede comprobar
una posicion de error de los cabezales de impresion y una desviacién del color de la impresién en la actualidad en
un proceso de impresion y por consiguiente casi “en linea”. Segun el resultado de la comparacién con la imagen de
consigna se pueden desencadenar, por ejemplo, ciclos de limpieza o se puede llevar a cabo una correccion de
color necesaria. Las tolerancias permitidas se pueden definir y ajustar. Esto permite reconocer y remediar
rapidamente eventuales problemas que influyan o pudieran influir negativamente en la calidad de la impresion. De
esta manera la calidad de la impresion se puede mantener uniformemente elevada y el defecto se puede mantener
bajo debido a la falta de calidad de impresion. El uso de una banda de impresion de control 145 separada de la
pieza de trabajo permite ademas usar una imagen de test que se diferencia considerablemente de la imagen que
se imprime en el panel de material 30. Ya que ademas la impresion de la banda de impresion de control 145 es
efectuada en el entorno préximo al panel de material 30, es posible que la unidad impresora 110 lleve a cabo una
impresion de test en una etapa de trabajo con la impresion del panel de material 30. El control de la calidad de la
impresion esté integrado por consiguiente completamente en el proceso de impresion.

Si se llevase a cabo una supervision de la calidad de impresion con un sistema que compare una reproduccion de
la imagen de impresion en el panel de material 30 con una imagen de consigna de esta imagen de impresion,
segln la imagen de impresion no se podrian reconocer errores determinados o sélo de forma insuficiente. Si por
ejemplo en una imagen de impresidon no se usan determinadas boquillas, no se podria reconocer una obstruccién
de las boquillas no utilizadas en la imagen de impresion. Igualmente en el caso de una imagen de impresién que
solo esta hecha de un color proporcionado o un desarrollo de color que se modifica gradualmente no es posible
reconocer un decalado de la unidad impresora y/o de los cabezales de impresion individuales. En todos los casos
en un sistema semejante solo seria posible sacrificar un panel de material como un todo o al menos parcialmente
como “patron de test” para la supervision de la calidad de la impresion, lo que provocaria un desecho
correspondiente y por consiguiente una pérdida correspondiente de tiempo y dinero.
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La fig. 12 muestra una forma de realizacion alternativa de un dispositivo 140 para la supervision de la calidad de la
impresion. En la fig. 12 como banda de control no se usa una banda de papel continua, sino una banda con patrén
de control 146. La banda con patrén de control 146 tiene un tamafio predefinido y puede ser un patrén hecho de
papel, cartén o similares. La banda con patron de control estd hecha preferentemente del mismo material que el
panel de material 30. La banda con patron de control 146 se suministra y evacla lateralmente. Una camara 147,
preferentemente una camara en color, elabora una imagen de la impresion de test aplicada en la banda con patrén
de control 146. También en este caso tiene lugar una comparacion con una imagen de consigna para supervisar la
calidad de impresion tal y como se describe anteriormente en referencia a la fig. 11.

Ahora se hace referencia a la fig. 17. Segun se muestra en la fig. 17 en la unidad impresora 110 esta fijado
preferiblemente un dispositivo de secado 180. El dispositivo de secado 180 esta dispuesto en el lado posterior del
dispositivo de impresién 100 visto en la direccién de impresién y sirve para secar los puntos de color impresos en la
superficie por los cabezales de impresion 112, de modo que éstos no se desvien. El dispositivo de secado 180
puede trabajar con radiacion ultravioleta, con radiacion infrarroja o con aire caliente. Ya que el dispositivo de secado
180 se mueve con la unidad impresora se puede obtener un secado uniforme de los puntos de color en la
superficie.

Las figs. 13 a 15 representan una forma de realizacion de un sistema de almacenamiento 300 para el
almacenamiento intermedio de los paneles de material 30 ya impresos. Ya que los paneles de material 30
impresos o lacados frescos no se pueden apilar unos sobre otros debido al peligro de deterioro de la superficie,
pero deben ser almacenados de forma intermedia en algunos casos para el procesamiento posterior, en el
procesamiento de la madera no se pueden utilizar no obstante los sistemas de almacenamiento habituales en
los que los paneles de material basados en la madera se apilan unos sobre otros o se almacenan en un apilador
de giro y se giran en este caso. Por ello esta previsto que el sistema de almacenamiento 300 reciba los paneles
de material 30 en varios planos sin contacto de la superficie. Los paneles de material 30 impresos se
suministran tendidos unos tras otros al sistema de almacenamiento 300 en las cintas 310, por ejemplo, cintas de
bandas portantes. La Ultima cinta 320 antes del almacén puede controlar los diferentes planos por un ajuste de
altura de la cinta 320. Los paneles de material 30 individuales que llegan uno tras otro se reciben igualmente por
cintas de banda 310 en los pisos de almacenamiento. El almacén 300 se puede vaciar de nuevo en la salida a
través de una cinta 330 ajustable en altura. Pero un vaciado se puede llevar a cabo también por la inversion de
la direccién de traslado sobre las cintas de suministro (cintas 320). Alternativamente también es posible, en
lugar de ajustar en altura las cintas 320 y 330, configurar de forma ajustable en altura los planos de las cintas
310 en el sistema de almacenamiento 300.

Segun se describe anteriormente es preferible llevar a cabo una orientacion de los paneles de material 30 con la
ayuda del dispositivo de orientacion 200. Alternativamente también es posible llevar a cabo la orientacion en el
dispositivo de impresion 100. Para ello es posible por ejemplo usar los dispositivos de conduccién de aire 130, 132
al mismo tiempo como tope para el panel de material 30.

Igualmente es posible sustituir las cintas transportadoras 120 y paneles portadores 124 por un sistema de chasis.
En este caso con la unidad impresora 100 se proporciona al menos un chasis que sirve como dispositivo de
transporte y soporte para los paneles de material 30. El chasis puede estar configurado igualmente a la manera de
la técnica de vacio para sujetar de forma fija el panel de material. El chasis puede estar configurado de forma
desplazable preferiblemente igualmente en altura.

La descripcion precedente de formas de realizacion preferidas no es limitante. En particular los dispositivos
descritos se pueden modificar de diferente manera.

Segln se ha descrito anteriormente esta previsto preferiblemente elevar el panel de material 30 en altura con
los paneles de soporte 124 ajustables en altura, elevandose el panel de material 30 sobre el nivel de las cintas
transportadoras 120. Si se mide el elevacion de manera que el nivel del panel de material 30 se encuentre a una
altura semejante, de manera que también las unidades previstas preferiblemente, como los dispositivos de
conduccion de aire 130, 132, el dispositivo para la supervisién de la calidad de la impresion 140, el dispositivo
de limpieza parcial 150 y/o el dispositivo de limpieza 160 estén dispuestos a un nivel suficiente sobre la cinta
transportadora 120, también es posible hacer no discurrir la cinta transportadora 120, segun se ha previsto
preferiblemente, transversalmente mediante el dispositivo de impresién 100 sino longitudinal a través de éste.

Igualmente se pueden sustituir los cilindros neumaticos mencionados en la descripcion precedente por cilindros
hidraulicos, accionamientos de motor de ajuste u otros medios de accionamiento apropiados.

Ademas, diferentes aspectos de las formas de realizacion descritas anteriormente no estan limitados a éstas.
Asi se puede concebir, por ejemplo, usar el sistema descrito anteriormente para evitar colisiones también en los
procedimientos conocidos del estado de la técnica en los que los paneles de material se imprimen en una
pasada sencilla “single-pass” con cabezales de impresion fijos, moviéndose los paneles de material de forma
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continua con una cinta transportadora 120 a través de la instalacion y por delante de los cabezales de
impresion, segun se describe en referencia a las fig. 1. Igualmente se puede concebir prever los dispositivos de
conduccion de aire, como el dispositivo de conduccion de aire 130 6 132 descrito anteriormente en una cinta
transportadora 120 en un procedimiento semejante segun se describe en referencia a la fig. 1, trasladandose
tendidos los paneles de material 30 entre los dispositivos de conduccion de aire.

Lista de referencias PP1080:

10 Panel de madera

12 Cabezales de impresién
14 Cinta transportadora

16 Rodillo de desvio

20 Remolinos de aire

30 Panel de material

40 Objeto

100 Dispositivo de impresion
102 Lecho de maquina

104 Travesafo

106, 108 Soportes de pértico

110 Unidad impresora

112 Cabezales de impresioén

120 Cintas transportadoras

124 Paneles de soporte

126 Vastago de émbolo

128 Cilindro neumatico

130, 132 Dispositivos de conduccion de aire
134 Primera seccion

136 Segunda seccién

140 Dispositivo para la supervision de la calidad de la impresion
141 Camara

142 Banda de papel

143, 144 Rodillos de papel

145 Banda de impresion de control
146 Banda con patrén de control
147 Céamara

150 Dispositivo de limpieza parcial
160 Dispositivo de limpieza

170 Carro

172 Suspension

12
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Sensor para evitar colisiones
Dispositivo de secado
Dispositivo de orientacion
Tope fijo

Tope desplazable

Unidad de desplazamiento
Tope elevable o pivotable
Dispositivo de centrado
Sistema de almacenamiento
Cintas

Cintas (unidad de suministro)
Cintas (unidad de evacuacion)

Etapas del procedimiento
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para la impresion de superficies de paneles de material, en particular paneles de madera, con una

imagen multicolor, que presenta:

una unidad impresora (110) para la impresién de una superficie del panel de material (30), en el que la unidad
impresora (110) presenta respectivamente una pluralidad de cabezales de impresion (12, 112) dispuestos unos
junto a otros para una multiplicidad de colores conforme a la anchura de la superficie a imprimir,

medios para el desplazamiento de la unidad impresora (110) a lo largo de una zona de desplazamiento sobre la
superficie del panel de material (30) sujeto de forma fija, y

medios para la sujecién de un panel de material (30) en una posicion orientada en el que los medios para la
sujecion estan configurados como uno o mas paneles de soporte (124) sobre los cuales el panel de material
(30) es apoyado de manera plana y es sujetado por vacio, y

en el que los medios para la sujecién de un panel de material (30) en una posicion orientada estan configurados
para recibir un panel de material (30) a una primera altura y elevarlo a una segunda altura, correspondiéndose
la segunda altura con una posicién en la que se imprime la superficie del panel de material (30) por la unidad
impresora (110).

Dispositivo de impresién segun la reivindicacién 1 en el que la primera altura corresponde con una posicién en
la cual el panel de material (30) entra en el dispositivo de impresién (100) mediante cintas transportadoras (120)
y/o es orientado mediante un dispositivo de orientacion (200) dentro y/o fuera del dispositivo de impresién (100).

Dispositivo de impresion segun una de las reivindicaciones precedentes en el que el dispositivo de orientacion
esta configurado para orientar un panel de material (30) en una primera direcciéon y una segunda direccién
perpendicular a la primera direccion y traspasar el panel de material (30) en posicién orientada al dispositivo de
impresion (100).

Dispositivo de impresion segun una de las reivindicaciones 1 a 3 en el que el dispositivo de impresion esta
comprendida en una instalacién de fabricacion para la impresion de superficies de paneles de material, en
particular paneles de madera, con una imagen multicolor.

Dispositivo de impresion segun la reivindicacion 4 que esta comprendida en dicha instalacion junto con un
dispositivo de orientacion (200)

en el que el dispositivo de orientacion (200) esta configurado para orientar un panel de material (30) en una
primera direccién y una segunda direccion perpendicular a la primera direccién y traspasar el panel de material
(30) en posicién orientada al dispositivo de impresion (100).
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