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RESUMO

“Método e dispositivo de impressdao de um componente com duas
zonas de superficie inclinadas uma em relagdo a outra, por
meio de um processo de impressdo digital”

Num método para impressdao de um componente apresentando
o componente uma primeira =zona de superficie, a qual se
converte por intermédio de uma zona de transicdo curva numa
segunda zona de superficie, inclinada em relacdo a primeira
zona de superficie, num passo de impressdo a primeira zona de
superficie bem uma parte da zona de transicdo sdo impressas,
durante um movimento linear relativo entre uma cabeca de
impressdo e o componente, e num segundo passo de impresséo,
apds a rotacdo do componente de um angulo que corresponde ao
dngulo entre as duas =zonas de superficie, a segunda zona de
superficie e uma parte da zona de transicdo sdo 1impressas
durante um outro movimento linear relativo entre a cabeca de
impressdo e o componente, em que a zona de transicdo é nos
dois ©passos de 1impressdo impressa de tal modo que é
conseguida uma intensidade de impressao, pelo menos,

aproximadamente constante.
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DESCRICAO

“Método e dispositivo de impressdao de um componente com duas
zonas de superficie inclinadas uma em relagdo a outra, por
meio de um processo de impressdo digital”

O invento refere-se a um método e a um dispositivo de
impressdo de um componente por meio de um processo de
impressdo digital, apresentando o componente uma primeira e
uma segunda zonas de superficie.

Na pratica, nas mals diferentes =zonas de aplicacdo o
objectivo é imprimir componentes com duas zonas de
superficie, as quais estdo inclinadas uma em relacdo a outra
com um Aangulo e estdo unidas uma a outra por uma zona de
transicdo. Os componentes deste género podem por exemplo ser
painéis ou bandas com superficies laterais, dispostas umas em
relacdo as outras com um &angulo, por exemplo, de 90°, os
quais estdo interligados por meio de um bordo configurado com
um raio respectivamente com uma zona de transicdo. Os
componentes deste género sdo apds o seu acabamento mecénico,
por exemplo, impressos por um método por Jjacto de tinta, de
modo que toda a sua superficie visivel do exterior adquira um
aspecto agradéavel, por exemplo, com uma camada de tinta
homogénea ou com um desenho, o qual se prolonga continuamente
sobre toda a superficie. E conhecido que uma cabeca de
impressdo e um componente a ser impresso, durante a
impressdo, se movimentam relativamente entre si, de tal modo
que a cabeca de impressdo se mantém distanciada tanto quanto
possivel orientada continuamente perpendicular sobre a
superficie a ser impressa. Isto requer tanto um elevado
dispéndio mecdnico do respectivo dispositivo como também um
elevado dispéndio gquanto ao processamento de dados para o
comando do dispositivo.

EFm US 2003218663 Al, que faz parte do predmbulo da
reivindicacdo 1, é descrito um processo de 1impressdo para
impressdo de um componente com duas zonas de superficie
perpendiculares uma em relacdo a outra, as guais se fundem
uma na outra por meio de uma superficie inclinada 116. Para a
impressdo da zona de superficie serve uma cabeca de impresséo

2

60. A zona inclinada é impressa de tal modo que as cabecas de
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impressdo sdo movimentadas, respectivamente, para além da
respectiva zona de superficie, de modo que, pelo menos, uma
parte respectiva da superficie inclinada é impressa. De modo
vantajoso, a zona central da superficie inclinada é impressa
por ambas as cabecas de impresséo.

Em US 2001019340 Al é descrito um método de impressao,
respectivamente, um dispositivo para realizacdo do mesmo, em
que, respectivamente, gquando da 1impressdo das superficies
tridimensionais, os bicos de impressdo formados numa cabeca
de impressdo sdo, respectivamente, actuados de tal modo que
somente tais bicos de impressdo sdo activados, situando-se a
distadncia a superficie a ser impressa dentro de um valor
predeterminado.

EFm DE 100 31 030 Al é descrito, de modo geral, um método
para a producdao de componentes planos com um aspecto
predeterminado de superficie, em gque no dito método as
componentes sdo impressas por um método de impresséo
programéavel. Neste caso, podem ser também impressos
componentes com superficies inclinadas umas em relacdo as
outras. Ndo sdo proporcionadas quaisquer indicacdes no que se
refere & 1mpressdo de uma zona de transicdo entre as
superficies inclinadas.

Fm EP 1 479 524 Al é também descrito um método geral
para a producdo de um componente com uma superficie com um
aspecto predeterminado, em que em =zonas de superficie
adjacentes, as quais estdo dispostas com um angulo umas em
relacdo as outras, é aplicado um desenho, de tal modo que o
desenho passa de modo continuo de uma zona de superficie para
a outra zona de superficie. Ndo sao proporcionadas dqualisquer
indicacdes no que se refere a 1impressdo de uma zona de
transicdo entre as superficies inclinadas.

O invento tem por objectivo proporcionar um método e um
dispositivo, o qual permite respectivamente de forma simples
a impressdo de uma zona de transicdo formada entre duas zonas
de superficie, as quais formam entre si um angulo, de tal
modo gque ¢é realizada uma impressdo homogénea da zona de

transicéo.
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A parte que ser refere ao método que constitui o objecto
do invento, é conseguida com as caracteristicas da
reivindicacédo 1.

As reivindicacdes de método que remetem a reivindicacéo
1, referem-se a formas de realizacdo e desenvolvimentos

vantajosos do método de acordo com o invento.

A reivindicacdo 8 refere-se a um dispositivo para a
realizacdo da respectiva parte do objecto do invento.

Com a designacdo de métodos de 1impressdo digitais
entendem-se no presente pedido de patente os métodos de
impressdao, nos quais por intermédio de um comando electrdnico
por, pelo menos, um registo de dados, ¢é pulverizado um
ligquido na forma de goticulas individuais de liquido sobre
elementos individuais de superficie de uma superficie a ser
impressa a partir de, pelo menos, um bico de pulverizacdo, de
modo a realizar na superficie um desenho predeterminado, o
qual também pode ter o aspecto de uma coloracdo homogénea. As
diferentes cores podem ser produzidas por liquidos de cor
diferentes, os quais na forma de goticulas sao pulverizados
directamente sobre um elemento de superficie ou elementos de
superficie adjacentes. As diferentes intensidades de cor
podem ser obtidas pela quantidade de goticulas que atingem o
elemento de superficie ou elementos de superficie
directamente adjacentes e/ou, em tempos recentes, pelos
diferentes volumes das goticulas de 1liquido. Um exemplo
tipico de um processo de impressdo digital é o denominado
processo de 1impressdo por Jacto de tinta, no dqual as
goticulas de tinta ou de liquido de cor sé&o pulverizadas a
partir de uma <cabeca de 1impressdo com varios bicos de
pulverizacdo. As goticulas sido produzidas e pulverizadas por
meio de evaporacdo térmica (bubblejet) ou com o auxilio de
elementos piézo-eléctricos.

O invento é explicado, a seguir de forma exemplificativa
e com mals pormenor com base nos desenhos esquemdticos, em
que o processo de impressdo digital é realizado como um
processo de impressdo por jacto de tinta.
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As figuras representam:

na Fig. 1 uma vista em corte transversal de um
componente a ser impresso com explicacdes para a realizacéo
do método de acordo com o invento,

nas Figs. 2 a 5 cortes transversais através dos
diferentes componentes a serem impressos,

na Fig. 6 uma vista por cima de uma superficie
desenrolada de um componente,

nas Figs. 7 a 9 representacdes para a explicacdo de
diferentes formas de realizacdo do método de acordo com o
invento,

na Fig. 10 uma vista semelhante a da Fig. 1 para a
explicacdo de uma outra forma de realizacdo do método de
acordo com o invento, e

na Fig. 11 uma vista esquemédtica de um dispositivo para
a realizacdo do método de acordo com o invento.

De acordo com a Fig. 1 um componente 10 a ser impresso,
no exemplo representado por uma régua de remate, apresenta
uma face inferior 12 que ndo é impressa, uma face lateral 14
que também ndo é impressa, uma primeira zona de superficie 16
plana a ser impressa, uma zona de transicdo 18 curva a ser
impressa e uma segunda zona de superficie 20 plana a ser
impressa. As zonas de superficie 16 e 20 situam-se
perpendiculares uma em relacdo a outra e passam respectiva e
continuamente para a zona de transicdo 18, a qual se prolonga
por um campo angular de 90 graus e gque tem um raio de
curvatura r.

Uma cabeca de impressdo indicada por 22 de uma unidade
de impressdao por Jjacto de tinta, a qual esta, por exemplo,
configurada como uma barra de impressdo e que se prolonga ao
longo de todo o comprimento do componente 10 na Fig. 1,
situado perpendicularmente no plano do desenho. Uma barra de
impressdo deste género compreende, por exemplo, VAarias

cabecas de impressdo dispostas ao longo do seu comprimento
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sobrepostas umas pelas outras, de modo que cada elemento de
superficie pode ser coberto com goticulas de liquido. Por
meio de um comando electrédnico da posicdo relativa entre o(s)
bico(s) de pulverizacdo e a superficie a ser impressa bem
como o tipo e a quantidade de ligquido que atinge um elemento
de superficie, podem ser produzidos de forma exacta padrdes
predeterminados memorizados digitalmente sobre a superficie a
ser impressa.

A impressdo do componente 10 é realizada no exemplo
representado de tal modo gque, em primeiro lugar, com um
movimento relativo entre o componente 10 e a cabeca de
impressdo 20 numa direccdo perpendicular em relacdo ao
sentido de extensdo do componente 10, colocado perpendicular
em relacdo ao plano do papel e paralelo em relacdo a zona de
superficie 16 (direccdo x) ¢é 1impressa a primeira zona de
superficie 16 e uma parte da zona de transicao 18. 0Os dados
de comando memorizados num sistema informético estdo, em
comparacdo com um modelo, o qual mostra o desenho a ser
produzido sobre a superficie curva da zona de transicéo,
distorcidos em relacdo a =zona de transicdo 18 curva na
direccdo x, de modo que em funcdo do angulo «, formado pela
direccdo x com a respectiva tangente a superficie da zona de
transicdo, o desenho ¢é distendido. Além disso, para a
manutencdo continua da intensidade do desenho a quantidade de
liquido pulverizada sobre a zona de transicdo é alterada em
funcdo de x.

Na Fig. 1 estd indicado por xp o 1inicio da =zona de
transicdo. Para valores x, de acordo com a Fig. 1 a esquerda
de xp, a quantidade de liquido a ser pulverizado por unidade
de movimento relativo na direccdo x é constante em relacdo a
intensidade de cor a ser conseguida. Logo gque o ponto x, for
atingido, em relacdo a um determinado movimento relativo
entre a cabeca de impressdo 22 e o componente 10, a
superficie da =zona de transicdo a ser 1impressa aumenta na
direccdo x. A intensidade da impressdo, isto é, a quantidade
de ligquido a ser pulverizada por unidade do movimento
relativo na direccdo x para a producdo de uma intensidade de
cor predeterminada, permanece ao longo de um percurso x; de
acordo com a Fig. 1, a partir de xy para a direita,
inicialmente constante e diminui entdo ente x; e x,, por
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exemplo, de forma linear e ao atingir o ponto x, é colocada
em zero, de modo que, de acordo com a Fig. 1, a parte mais
inferior da zona de transicdo 18, a qual na direccdo x &
acentuadamente inclinada, ndo ¢é 1impressa neste passo de
impressao.

Resumindo, no processo de impresséao descrito a
intensidade de impressdo de A (inicio da primeira zona de
superficie 16) até ao ponto x; (x = 45°) é& 100% constante, e
diminui entdo entre o = 45° e, por exemplo, o = 60° para 0%.
A zona, na qual a inclinacdo entre a zona de transicdo 18 e a
primeira zona de superficie 16 & maior do que 60 graus, nédo é
impressa no passo de impressdo descrito, dado que com angulos
de inclinacdo tédo acentuados e devido ao ressaltar das

goticulas ndo existirem as condicdes definidas.

Ao passo de 1impressdao I descrito segue-se mals outro
passo de impressdo II, no qual & impressa a segunda zona de
superficie 20, a qual estd representada na Fig. 1 como a
direccdo y. Em primeiro lugar é novamente impresso com uma
intensidade de 100% do ponto B até ao ponto yi;, estando a
superficie da =zona de transicdo 18 inclinada em relacdo a
direccédo y de 45 graus. A seguir a intensidade diminui nesta
zona entre vy; e vy, (inclinacdo de 60 graus) para zero, de
modo gue na direcgdo y com uma inclinacdo mais acentuada do
que 60 graus a zona da zona de transicdo 18 ndo é impressa
neste passo do método.

E, em geral, possivel com o método de impressio descrito
de forma simples imprimir a zona de transicdo de forma bem
definida (configuracdo exacta do desenho devido ao angulo de
impacto suficientemente grande da direccdo das goticulas
sobre a superficie (entre 90 graus e 30 graus)) com uma boa
qualidade do desenho, permanecendo a intensidade constante
devido ao facto de gque na zona de transicdo é impresso nos
dois passos de impressao (x e y), diminuindo a intensidade de
um passo de 1impressdo e aumentando a da outro passo de
impressao, de modo que a soma das intensidades é
aproximadamente constante.

Os dolis passos de impressdo I, II podem, por exemplo,
ser realizados devido ao passo de impressdo x ser realizado
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em primeiro lugar, de tal modo dque o componente 12 é
deslocado da direita para a esquerda por debaixo da cabeca de
impressdo 22, o componente 12 é entdo rodado em funcdo do
angulo de inclinacdo da primeira zona de superficie 16 e da
segunda zona de superficie 20 uma contra a outra, no exemplo
representado, de 90 graus, sendo a seguir deslocada da
esquerda para a direita por debaixo da cabeca de impresséao
22, 1iniciando-se o processo de impressdo guando o ponto B se
encontrar por debaixo da cabeca de impressdo e terminando o
processo de impressdo quando o ponto y, se encontrar por
debaixo da cabeca de impresséao.

O método descrito, de acordo o qual pode ser impressa
uma superficie curva sem dque a cabeca de 1impressdo ou o
componente a ser impresso sejam desviados durante o processo
de 1mpresséao, pode ser aplicado aos mails diferentes
componentes.

A Fig. 2 mostra um corte transversal através de um
componente, no qual as duas zonas de superficie 16 e 20, tipo
relevo, estdo interligadas por uma zona de transicdo 18, em
que o angulo vy, formado pelas zonas de superficie 16 e 20, é
aproximadamente de 60 graus. No primeiro passo de impresséo I
& impressa a zona de superficie 20 e a primeira parte da zona
de transicdo 18. Apds a rotacdo relativa entre a cabeca de
impressédo 22 e o componente 10 do angulo y, num segundo passo
de impressdao II é impressa a =zona de superficie 16 e uma
parte da zona de transicdo 18, sendo as partes da =zona de
transicdo 1impressas no passo de 1impressdo I e no passo de
impressdo II, o0s dquais se sobrepdem. A intensidade da
impressédo, isto é a quantidade de liquido emitida por unidade
do movimento relativo pode ja durante a impressdo das zonas
de superficie 16 e 20, configuradas tipo relevo, ser modulada
em funcdo do respectivo angulo de inclinacdo entre a zona de
superficie e a direccdo da deslocacéo.

A Fig. 3 mostra trés =zonas de superficie planas num
componente 10, as quais formam respectivamente um &angulo
recto entre si e estdo interligadas por =zonas de transicéo
curvas, em que os raios de curvatura das zonas de transicéo
podem ser iguais ou diferentes. A superficie do componente 10
a ser impressa é impressa nos trés passos de impressdo I, II
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e III, nos quais o componente 10 é desviado, respectivamente,
de 90 graus em relacdo a cabeca de impressdo. As zonas de
transicdo sdo impressas tal como é explicado com base na Fig.
1.

A Fig. 4 mostra um componente 10, cuja superficie deve
ser totalmente impressa; neste caso os passos I, II e III
correspondem a forma de realizacdo de acordo com a Fig. 3. No
passo IV, no qual é impressa a face inferior do componente
10, a cabeca de impressdo 22 e o componente 10 estdo de tal
modo desviados uma em relacdo ao outro gque o movimento
relativo entre a cabeca de impressdo 22 e o componente 10 se
efectua paralelamente em relacdo a face inferior.

Quando da impressdo do bordo agudo 24 ndo é necesséario
tomar medidas especiais de comando, dado que, por exemplo, a
zona lateral é sombreada durante a impressdo da face inferior
e vice-versa a face inferior é sombreada durante a impresséo
da zona lateral. Quando da impressdo do bordo obtuso 28 deve-
se, no entanto, diminuir a intensidade da impressédo durante
um intervalo curto antes de atingir o bordo, respectivamente,
o limite da respectiva superficie para evitar intensidades

excessivas.

A Fig. 5 mostra uma barra redonda, a qual é impressa, de
modo vantajoso, em quatro passos de impressdao I a IV, em que
em cada um dos processos de impressdo na direccdo das duas
zonas de extremidade s&o realizados os processos de comando,
como foi explicado com a base na Fig. 1 em relacdo a zona de
transicdo entre, de acordo com a Fig. 5, os passos de
impressdo II e III. No exemplo da Fig. 5 a intensidade de
impressdo é respectivamente diminuida, quandc o éangulo de
inclinacdo o for maior do que 30°, sendo zero para o = 45°,

A Fig. 6 representa uma vista por cima de uma superficie
plana, por exemplo, do componente 10 de acordo com a Fig. 3,
que tem uma configuracdo com um comprimento igual das zonas
laterais 20 e 20’. O0s significados de x:, X2 e Vi, VY2
correspondem respectivamente aos da Fig. 1. Com x; e y; estéao
indicadas as partes de superficie, as dquais, nos respectivos
processos de 1impressdo x e y (existem dois processos de
impressdo y desfasados de 180 graus um contra o outro) séao
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impressas com uma intensidade de 100%, isto é, que todas as
cores, a partir das quais ¢é, por exemplo, composta uma
decoracédo, referente ao movimento relativo na direccdo x ou y
sado emitidas a 100%. Na zona diferencial entre
respectivamente x; e X, bem como yi1 e VY2, a respectiva
aplicacdo de cor a 100% é diminuida para 0, podendo esta
diminuicdo, em relacdo ao adngulo de inclinacdo ou ao percurso
linear do movimento relativo, ser directa e proporcionalmente
decrescente.

As Figs. 7 a 9 mostram exemplos, nos quais o0s passos de
impressdo I e II podem de acordo com a Fig. 1 ser comandados
de modo correspondente.

A Fig. 7 mostra um exemplo em que a parte de superficie,
a qual é impressa no passo I com intensidade decrescente, se
sobrepde completamente a parte de superficie, a qual &
impressa no passo II com toda a intensidade e vice-versa, a
parte da superficie, a qual no passo II ¢é impressa com
intensidade decrescente, sobrepde-se a que no passo I &

impressa com toda a intensidade.

A Fig. 8 mostra um caso em que as respectivas partes de
superficie, as quais sao impressas com intensidade
decrescente, se sobrepde, mas nao sao congruentes.

A Fig. 9 mostra um caso no qual as partes de superficie,
as quals sdo 1impressas com intensidade decrescente, séo
congruentes.

Os desenhos de acordo com as Figs. 7 a 9 devem, para as
superficies do componente de acordo com a Fig. 6, ser
respectivamente, imaginados em duplicado, isto ¢&, as
respectivas Figs. 7 a 9 segue-se a Fig. 6 como imagem de
espelho para a esquerda novamente o mesmo desenho.

E vantajoso que, com o aumento do &ngulo periférico,
pelo qual se prolonga a zona de transicdo 18, aumente a
sobreposicdo no sentido da Fig. 9 até a Fig. 7.

Com base na Fig. 10 é a seguir explicado, através de uma
visualizacdo semelhante a da Fig. 1, como na zona de
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transicdo 18, no passo de impressdo I (movimento relativo
entre a cabeca de impressdo e a primeira zona de superficie
16 na direccdo x) e no passo de impressdo II (movimento
relativo entre a cabeca de impressdo e a segunda zona de
superficie 20 na direccdo y), pode ser obtida uma intensidade
de impressdo, da qual resulta uma intensidade de impresséao
constante em toda a zona de transicdo 18.

A geometria do desenho a ser produzido na =zona de
transicdo 18 pode, de forma em principio conhecida, pela
distorcdo dos dados de desenho utilizados para o comando ser,
de acordo com o angulo o, ser transformada de tal modo que o
desenho, ndo obstante o movimento linear relativo, é impresso
de modo ndo distorcido.

Para o processo de impressdo I considera-se que, gquando
o angulo o for o éangulo entre a perpendicular através da
linha central P da superficie da zona de transicdo 18 e da
linha de ligacdo for entre a linha central e a linha base, na
qual uma perpendicular secciona a zona de transicdo 18
através da cabeca de impressdo 22, que se encontra no ponto
X, uma zona de superficie f da zona de transicdo em relacdo a
uma zona de superficie fy estd no plano do movimento relativo

1
cosa

da cabeca de impressdo 22 aumentada pelo valor . Para que

a intensidade de impressdo, a qual pode somente ser produzida
pelo processo de 1impressdo I na zona de transicdo 18,
permaneca constante, aplica-se portanto:

10
cosa

I(@) =

em que ly é a intensidade de impressdo a ser obtida na
primeira zona de superficie 16, e o ser o respectivo angulo «
associado ao respectivo ponto da zona de transicdo. o pode de
forma simples ser convertido em x, aplica-se entédo:

X = re-sen o.

Para na zona angular de o = 0 até oy produzir uma
intensidade de impressédo constante sobre a zona de transicédo
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18, a intensidade I (x) deve portanto aumentar de acordo com a
relacdo acima mencionada.

Quando a parte da zona de transicdo 18, a dqual &
impressa no processo de 1impressdo I e no processo de
impressdo 171, se situar entre os éangulos o1 e Oz, a
intensidade de impressdo entre o1 e o deve diminuir para
zero, portanto deve aplicar-se:

em que a relacdo anteriormente mencionada se aplica para
o1 < o sendo f (o) uma funcdo, a qual em o3 tem o valor 1 e em
o, 0 valor zero.

No passo de impressdao II aplicam-se de 1igual modo as
relacdes anteriormente mencionadas, em que ao valor o deve
aplicar-se respectivamente 90° - o, isto é, o cosseno deve
ser substituido pelo seno. Para dque na zonha o1 € Oz a
intensidade de impressdo, quando da sobreposicdo dos passos
de 1impressdo I e 1II, permaneca constante, deve portanto
aplicar-se a seguinte relacéo:

1 1
. +Rﬁ(a)'.0 =1y,
cosa sin @

file):
em que

flet)=fla2)=1,
f(@2)=f,(a1)=0.

Com a relacdo mencionada é conseguido que a intensidade
de impressdo de o = 0 aumente para o = 1 (de xp para Xi) no
passo de 1impressdo I em primeiro lugar proporcionalmente

para e diminuindo entdo de x1 para x» (o1 para o) para

coso
zero e vice-versa a intensidade de impressdo no passo II em
primeiro lugar aumenta de 90 graus para oy e Vice-versa
aumente proporcionalmente para sen «, pode entdo diminuir de
o, até oy para zero, em que a intensidade da soma, com a qual
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cada elemento de superficie da =zona de transicdo 18 &
impresso, resultante de ambas os processos de impressdo, é de
forma constante Ij.

Com um comando de acordo com as relacdes mencionadas, é
possivel obter uma intensidade de impressdo constante na zona
de transicdo curva. Com o comando, principalmente de acordo
com as Figs. 7 a 9, a intensidade ¢ aproximadamente
constante.

A Fig. 11 mostra em principio a configuracdo de um
dispositivo para a realizacdo do método de acordo com O
invento.

A cabeca de impressdo 22 configurada, por exemplo, como
barra, é aplicada a um dispositivo de accionamento 30, com o
qual a cabeca de impressdo 22 pode ser deslocada na direccao
da seta dupla W vertical. Na face oposta a cabeca de
impressdo encontra-se o componente 10 para ser impresso,
sendo este suportado por um dispositivo de accionamento 32,
por meio do qual este pode ser deslocado na direccdo da seta
dupla 72 horizontal e na direccdo da seta dupla R em torno de
um eixo situado perpendicular ao plano do papel.

A posicdo do componente 10 em relacdo a um ponto de
referéncia fixo pode ser detectada por meio de de um
dispositivo de deteccado 34.

Para o comando dos dispositivos de accionamento 30, 32 e
dos bicos de pintura da cabeca de impressdo 22 estd previsto
um dispositivo de comando electrdénico 36 com um painel de
controlo 38 e um ecra 40. O dispositivo de comando
electrdénico 36 compreende um microprocessador com memdrias de
programas e de dados e é gquanto no que se refere a sua
configuracdo em principio conhecido e ndo ¢é ©portanto

explicado em pormenor.

Quando a cabeca de impressdo 22 ndo se desloca a toda a
largura do componente 10 a ser impressa, esta pode por meio
do dispositivo de accionamento 30 de modo vantajoso também
ser deslocada numa direccdo perpendicular em relacdo ao plano
do papel. O dispositivo de accionamento 32, por meio do gqual
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o componente 10 pode ser desviado, pode também ser
configurado de tal modo que o componente 10 pode ser desviado
a volta de trés eixos espaciais situados perpendicularmente
uns em relacdo aos outros. Os dispositivos de accionamento 30
e 32 podem ser configurados com formas diferentes, devendo
ser assegurado que entre a cabeca de 1impressdo 22 e o
componente 10 sao possiveis 0s movimentos relativos
necessarios para a realizacdo do método de acordo com o
invento.

Lista dos numeros de referéncia

10 Componente

12 Face inferior

14 Face lateral

16 Primeira zona de superficie
18 Zona de transicéo

20 Segunda zona de superficie
22 Cabeca de impresséao

24 Bordo

26 Bordo

28 Bordo

30 Dispositivo de accionamento
32 Dispositivo de accionamento
34 Dispositivo de deteccéo

36 Dispositivo de comando electrénico
38 Painel de controlo

40 Ecra

Lisboa, 2011-08-25
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REIVINDICACOES

1 - Método de impressdo de um componente (10) por meio
de um método de impressdo por jacto de tinta, apresentando o
componente uma primeira e uma segunda zonas de superficie
(16, 20), as qgquals estdo inclinadas uma em relacdo a outra
com um angulo e interligadas por uma zona de transicdo (18),
que compreende 0s seguintes passos:

I) impressdo da primeira zona de superficie (16) bem
como, pelo menos, de uma parte da =zona de transicdo (18)
adjacente a primeira zona de superficie, no entanto ndo da
segunda zona de superficie (20), durante um primeiro
movimento linear relativo entre a primeira zona de superficie
e uma cabeca de impressdo (22) aproximadamente paralelo em
relacdo a primeira =zona de superficie, em que a cabeca de
impressao pulveriza liquido de cor numa direccéo
aproximadamente perpendicular em relacdo a uma direccdo de
extensdo da primeira zona de superficie e perpendicular em
relacdo a direcg¢édo do movimento relativo,

IT) impressdo da segunda zona de superficie (20) bem
como, pelo menos, de uma parte da zona de transicdo (18)
adjacente a segunda zona de superficie, no entanto, nio da
primeira zona de superficie (le), durante um segundo
movimento linear relativo entre a segunda zona de superficie
e a cabeca de impressdo (22) aproximadamente paralelo em
relacdo a segunda zona de superficie, em gque a cabeca de
impressao pulveriza liguido de cor numa direccéo
aproximadamente perpendicular em relacdo a uma direccdo de
extensdo da segunda zona de superficie e perpendicular em
relacdo a direccdo do movimento relativo,

caracterizado por:

o liquido de impressdo emitido a partir da cabeca de
impressédo (22) ser comandado de tal modo que, pelo menos, uma
parte da =zona de transicdo (18), a qual apresenta uma
inclinacd&o mais acentuada em relacdo a direccdo do primeiro
ou do segundo movimento relativo, seja somente impressa
durante o passo, no qual a mesma tem uma inclinacdo mais

reduzida em relacdo ao respectivo movimento relativo, e
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a quantidade de 1liquido, pulverizada por percurso do
respectivo movimento relativo, diminuir gradualmente para
zero, respectivamente, em cada um dos passos I) e II) durante
a 1impressdo de uma parte da =zona de transicdo (18), cuja
parte é também impressa, pelo menos parcialmente, num outro
dos respectivos passos I) e II).

2 - Método de acordo com a reivindicacdo 1, em gue uma
parte da zona de transicdo (18), na qual a impressdo durante
o0 passo I) diminui gradualmente para zero, fica situada fora
da parte da zona de transicdo, na qual a impressdo no passo
IT) diminuil gradualmente para zero.

3 - Método de acordo com a reivindicacdo 1, em que uma
parte da zona de transicdo (18), na qual a impressdo durante
o passo I) diminui gradualmente para =zero, se sobrepde a
parte da zona de transicdo, na qual a impressdo no passo I1T1)
diminui gradualmente para zero.

4 - Método de acordo com a reivindicacdo 3, em dgue a
parte da zona de transicdo (18), na qual a impressdo durante
0o passo I) diminuil gradualmente para =zero, colincide com a
parte da zona de transicdo, na gqual a impressdo no passo II)
diminui gradualmente para zero.

5 - Método de acordo com uma das reivindicacdes 1 a 4,
em que a ilmpressao é comandada de tal modo que a primeira e a
segunda zonas de superficie (16, 20) bem como a =zona de
transicdo (18) sdo impressas com a mesma intensidade.

6 - Método de acordo com uma das reivindicacbes 1 a b,
em que as zonas de superficie (16, 20) sdo planas e sao
orientadas de forma aproximadamente perpendicular uma para a
outra, sendo a zona de transicdo (18) um segmento de cilindro
com um angulo circunferencial de aproximadamente 90 graus,

ligando de modo continuo as zonas de superficie (16, 20).

7 - Método de acordo com uma das reivindicacdes 1 a 6,
em que a lmpressdo é comandada de tal modo que uma geometria
dos desenhos impressos na zona de transicdo (18) durante os
passos I) e II) é& a mesma.
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8 - Dispositivo para a impressdo de um componente com um
método de impressdo por Jacto de tinta, apresentando o
componente uma primeira e uma segunda zonas de superficie
(16, 20), as quais estdo inclinadas uma em relacdo a outra
com um angulo y e gque estdo interligadas por uma zona de
transicdo (18), compreendendo este dispositivo:

pelo menos uma cabeca de impressido (22),

um dispositivo de suporte (32) para suportar o
componente (10),

um dispositivo de transporte (30, 32) para a realizacéao
de um movimento linear relativo entre o componente e a cabeca
de impresséo,

um dispositivo (34) para a deteccdo do éangulo entre a
direccdo do movimento relativo e a superficie da =zona de
transicdo (18) e

um dispositivo de comando (36), o qual comanda o
dispositivo de transporte (30, 32), o dispositivo rotativo
(32) e a cabeca de impressédo (22),

caracterizado por:

0 dispositivo compreender adicionalmente um outro
dispositivo rotativo (32) para a rotacdo do componente em
relacdo a cabeca de 1impressdo em torno de um eixo
perpendicular sobre a direccdo do movimento relativo e por o
dispositivo de comando (36) comandar o dispositivo de
transporte (30, 32), o dispositivo rotativo (36) e a cabeca
de impressdo (22) de tal modo que podem ser efectuados os
seguintes passos:

I) impressdo da primeira zona de superficie (16) bem
como, pelo menos, de uma parte da =zona de transicdo (18)
adjacente a primeira =zona de superficie, no entanto nido da
segunda zona de superficie (20), durante um primeiro
movimento linear relativo entre a primeira zona de superficie
e uma cabeca de impressao (22) aproximadamente paralelo em
relacdo a primeira =zona de superficie, em que a cabeca de
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impresséao pulveriza ligquido de cor numa direccéo
aproximadamente na perpendicular em relacdo a uma direccao de
extensdo da primeira zona de superficie e perpendicular em
relacdo a direccdo do movimento relativo,

II) impressdo da segunda zona de superficie (20) bem
como, pelo menos, de uma parte da =zona de transicdo (18)
adjacente a segunda =zona de superficie, no entanto ndo da
primeira zona de superficie (16), durante um segundo
movimento linear relativo entre a segunda zona de superficie
e a cabeca de impressdo (22) aproximadamente paralelo em
relacdo a segunda =zona de superficie, em que a cabeca de
impressao pulveriza liguido de cor numa direccéo
aproximadamente perpendicular em relacdo a uma direccdo de
extensdo da segunda zona de superficie e perpendicular em

relacdo a direccdo do movimento relativo, em que

o liquido de impressdo emitido a partir da cabeca de
impressdo (22) é comandado de tal modo que, pelo menos, uma
parte da zona de transicdo (18), a qual apresenta uma
inclinacdo mais acentuada em relacdo a direccdo do primeiro
ou do segundo movimento relativo, seja somente impressa
durante o passo, no gqual a mesma tem uma inclinacdo mais
reduzida em relacdo ao respectivo movimento relativo, e

a quantidade de 1liquido, pulverizada por percurso do
respectivo movimento relativo, diminuir gradualmente para
zero, respectivamente, em cada um dos passos I) e II) durante
a 1impressdo de uma parte da zona de transicdo (18), cuja
parte é também impressa, pelo menos parcialmente, num outro
dos respectivos passos I) e II).

Lisboa, 2011-08-25
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