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SISTEM PENTRU EXPUNEREA PLAclLOR CERAMICE 

Inventia are ca obiect panourilE!,de expunere a placilor ceramice !?i, in mod concreto un 
. . 

sistem de expunere magnetic, modular !?i particularizat. 

Concurenta pe piata placilor de ceramica este foarte mare iar piata este in continua 

schimbare. Tn fiecare an producatorii scot pe piata noi modele de placi ceramice care 

sunt prezentate in showroom-uri/expozitii specializate. Panourile de expunere a placilor 

ceramice sunt reprezentate In mod obi!?nuit de structuri metalice care sustin placi 

aglomerate sau placi fibrolemnoase/pal-uri de densitate medie sau panouri ultra u!?oare 

pe care este inscrisa emblem a producatorului, 0 imagine mostra precum !?i indicatia 

colec\iei de placi ceramice !?i cateva mostre de placi ceramice. 

Tn acest domeniu sunt cunoscute expunerile de panouri facute din placi 

'fibrolemnoase/pal-uri de densitate medie, din placi aglomerate, panolJri u!?oare, din 

carton sau alte produse similare pe baza de panou destinate scopurilor expozi\ionale. 

Branding-ullinscrip\ionarea pentru aceste tipuri de panouri se realizeaza prin lipirea unei 

folii imprimate pe panou iar placile ceramice sau produsele destinate pentru expozitie 

sunt lipite de obicei cu pistol de lipit sau banda auto-adeziva. 

Ori de cate ori se schimba colectia de placi ceramice sau doar 0 singura placa din 

colectie, producatorul va efectua actualizarea tuturor panourilor livrate anterior In diverse 

puncte de comercializare de pe piala, astfel incat, se retrag, spre exemplu, din 

showroom-uri panourile vechi care au coleclia de placi ceramice lipite pe ele, se 

achizitioneaza noi panouri pe baza de lemn marcate cu insemnul producatorului, placile 

de ceramica se aplica pe aceste panouri cu adeziv permanent !?i se pregatesc in mod 

corespunzator pachetele pentru livrare catre canalele de distributie. Acest proces este 

foarte costisitor !?i reprezinta unul dintre costurile majore pe care producatorul de placi 

ceramice iI acopera din bugetul sau de marketing deoarece procesul nu presupune doar 

costurile de achizilionare a noilor panouri dar !?i costuri adiacente pentru depozitare, 

transport, logistica, ambalare, reciclare a panourilor demontate !?i a!?a mai departe. De 

asemenea, procesul de instalare a panourilor afecteaza activitatea normala a punctelor 
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de comercializare, ~i implica proceduri de manevrare dificile in timpul carora se pot 

sparge ~i cateva placi ceramice. 

Din documentul din stadiul tehnicii EP2853179 A 1 se cunoa~te un sistem de expunere 

cu schimbares ~i montarea rapida pentru elemente planare acestora, ~i anume un 

sistem prevazut cu 0 suprafa\a capabila sa expuna cu u~urinla elementele planare de 

interes, in care aceasta suprafa\a de expunere este dotata cu un camp magnetic 

distribuit ~i este confectionata cu un strat de material din cauciuc sau plastic sintetic 

dotat cu dispersie feromagnetica de material activata sa creeze campul magnetic 

mentionat anterior; fiecare element planar sau altul similar este prevazut cu cel pulin un 

mijloc de prindere aplicat prin intermediul unui strat adeziv pe fala de suport a 

elementului planar de interes, ~i include 0 dispersie sau 0 continuitate feromagnetica a 

materialuluL 

Panoul descris mai sus prezinta dezavantajul ca este el mult prea greu, chiar in absenta 

placilor de ceramica lipite, fapt ce II face neutilizabil pentru expozoarele clasice pe cadru 

metalic deoarece acestea nu sunt proiectate sa sustina in mod normal 0 a stfe I de 

greutate suplimentara. Tn plus, placile ceramice cu greutate deosebit de mare au nevoie 

de 0 forta magnetica semnificativa pentru a tine in pozitie verticala aceste repere pe 

panou. Un alt dezavantaj semnificativ al cererii de brevet EP2853179 A 1 este faptul ca 

sistemul este prevazut cu un strat de material subtire situat intre reperele ce trebuie 

sustinute, de exemplu placile, ~i stratul magnetic de cauciuc. Acest fapt reduce 

semnificativ frecarea dintre metal ~i cauciuc ~i diminueaza campul magnetic. Prin 

urmare, sistemul nu poate sustine placi grele de ceramica care au peste 20 kg/m2 

deoarece placile grele vor interactiona direct cu foaia de material sub\ire fotografic ceea 

ce va rezulta in reducerea frecarii. 

Tn plus, metoda utilizata in stadiul tehnicii pentru a personaliza, ~i anume imprimarea 

directa pe 0 rola care acopera complet panoul nu este eficienta financiar comparativ cu 

solutia prezentata in aceasta cerere. 

De asemenea, statiul tehnicii nu ofera solutii complete pentru montaj sau dezasamblare. 

Tndepartarea placilor magnetizate nu se face cu u~urinta dupa ce acestea au fost 
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expuse pe 0 perioada de timp indelungat. in plus, aranjamentul noilor placi ceramice se 

executa cu dificultate daca nu se proiecteza un ~ablon/tipar special pentru aceasta 

operatie. 

Scopul prezentei inventii vizeaza asigurarea unui sistem de expunere a placilor 

ceramice care sa ofere 0 solulie multifunctionala, care poate fi u~or ~i rapid actualizata, 

adica un sistem de expunere a placilor ceramice cu schimbare rapida, capabil sa reziste 

solicitarilor si socurilor de utilizare normala. , , 

Aderenta placilor ceramice pe suprafata panoului este suficient de puternica pentru a 

Tmpiedica desprinderea acestora cand panoul este Tn pozi1ie verticala. 

Prin urmare, aceasta inventie of era un sistem de expunere a placilor ceramice alcatuit 

din: 

- un panou de baza cu un 0 folie subtire de metal aplicat(a) pe una din par1i sau pe 

ambele par1i cu ajutorul unui strat adeziv care lipe~te foaia de metal sublire, aceasta 

foaie de metal fiind prevazut(a) pe partea opusa panoului cu un strat de vopsea anti­

aderenta, ~i 

- un kit de inlocuire care contine cel putin 0 folie magnetica auto-adeziva pentru 

fiecare reper ce va fi expus ~i, Tn mod optional, 0 scula pentru dezasamblare. 

Stratul de vopsea antiaderent se caracterizeaza prin prezenta unei succesiuni de 

straturi, de exemplu polietilena ca strat de protectie, acril ca strat superior, poliester ca 

strat amorsor, cram ca strat chimic, ~i un strat de acoperire a fetei interne pe elementul 

4, de obicei polietilena. 

Daca panoul de baza are stratul adeziv doar pe 0 singura parte, se poate prinde, Tn mod 

optional, un strat de echilibrare din melamina de cealalta parte a panoului pentru a 

reduce tensiunile cauzate de ata~area unui element suplimentar doar de 0 singura parte 

a panoului de baza. 

De asemenea, kit-ul de actualizare poate contine ~i 0 inscriptionare magnetic(a) 

imprimata a marcii, produs(a) Tn conformitate cu cerintele clientului ~i/sau un ~ablon 
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modular intuitiv alaturi de un set de instructiuni pentru aranjamentul rapid :;;i precis al 

placilor actualizate. Inscriptionarea magnetica imprimata poate fi, de exemplu, 0 folie 

magnetica izotropica sau anizotropica cu 0 folie sau sticker imprimabil autoadeziv ata:;;at 

direct pe aceasta, cu 0 grosime intre 0,2 :;;i 0,8 mm. Foaia magnetica autoadeziva pentru 

fiecare reper ce urmeaza a fi expus poate fi izotropica :;;i poate avea 0 grosime cuprinsa 

intre 0,5 mm si 2 mm.. 
Scula pentru dezasamblare este metalica, cu partea superioara in forma de "un :;;i 

capabila sa sustina un reper. Aripioarele profilului in "u" sunt subtiri astfel incat una 

dintre aripioare poate ajunge cu u:;;urinta sub reperul respectiv :;;i poate sa-I desprinda cu 

o mi:;;care scurta in sus, 

Kit-ul de actualizare poate include mai multe pozitii ale inscriptionarii, mai multe forme 

iar foile magnetice autoadezive sunt dimensionate (ca rezistenta la tragere :;;i ca 

intindere pe suprafata) astfel incat sa sustina orice tip de placa solicitat de client. 

Suplimentar, panoul de baza este disponibil in diverse grosimi, forme :;;i dimensiuni, a:;;a 

cum a fost prezentat anterior, pentru a corespunde oricarui expozor pe cadru metalic, 

Acest fapt creaza un avantaj major economic :;;i logistic pentru client la implementarea 

produsului deoarece nu prezinta necesitatea de a schimba expozoarele pe cadru 

metalic care sunt deja amplasate in punctele de vanzare. 

Sistemul de panou poate fi optimizat cu alte caracteristici atractive care sa includa un 

suport magnetic de prospecte, indicatoare cu eticheta magnetica pentru fiecare placa 

ceramica, mesaje promotionale deta:;;abile. Diverse alte caracteristici, utilizari :;;i 

proiectari ale sistemului de panou pot fi puse in practica pentru a satisface cerintele de 

utilitate sau de estetica ale clientului. De exemplu, daca se dore:;;te ca placa de baza a 

panoului sa fie rezistenta la vreme, cum ar fi de exemplu cea din placi HPL, panoul 

poate fi folosit afara pentru a expune placi ceramice care se vor folosi pentru exterior 

(placarea pereti1or, clincher, placi pentru peretii piscinelor). 

Placile ceramice aplicate in acest mod inovativ beneficiaza nu numai de magnetismul 

creat intre plan:;;eta de baza feromagnetica :;;i baza magnetica a placilor ceramice dar :;;i 
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de frecarea ce apare intre cele doua suprafete. Frecarea a fost optimizata prin utilizarea 

stratului de vopsea speciala aderenta aplicat pe panoul de baza. 

o alta problema la care raspunde prezenta solu\ie este crearea unui produs mai 

sustenabil !?i reciclabil care reduce consumul de lemn necesar procesului de actualizare 

a panourilor cu mai mult de 80%. Aceasta economisire a consumului provine din faptul 

ca panourile nu se vor schimba de fiecare data cand se actualizeaza 0 colectie, 

deoarece mai intai se instaleaza panourile !?i numai dupa aceea se schimba placile 

ceramice !?i insemnele grafice. Materialele inlocuite sunt complet reciclabile. 

Inlocuirea elementelor decorative ale pereli10r cu alte elemente ce schimba prezentarea 

prin prinderea cu material magnetic aplicat cu adezivi chiar elementului decorativ este 0 

metoda cunoscuta in domeniu !?i poate servi ca baza pentru actuala inventie. Totu!?i, 

actuala inven\ie nu se refera la un sistem de fixare universal ci la 0 solu\ie completa, 

conceputa !?i destinata procesului de expunere a placilor ceramice pe panouri, care 

prevede particularitatile specifice ce apar in timpul acestui proces - cum ar fi, de 

exemplu, inscriptionarea panoului, a!?ezarea corecta a placilor ceramice prin utilizarea 

unui !?ablon special inovativ, folosirea diverselor tipuri de placi ceramice !?i sustinerea 

acestora, !?ocurile suferite de panouri in timpul executiei, transportului !?i ciclului de viata, 

a metodelor de produc\ie, etc. 

Solutia propusa de prezenta inventie asigura nu numai schimbarea placilor ceramice 

care sunt actualizate dar !?i actualizarea completa a panoului de expunere cu grafica 

noua care insote!?te noile placi de ceramica. 

Tn plus, actuala solutie este 0 rezolvare pentru diverse probleme care apar din chiar 

procesul de productie al panouluL De exemplu, cand furnizorul trebuie sa actualizeze 0 

colectie mare de placi ceramice !?i folose!?te tehnica cunoscuta in domeniu, un proces ce 

poate sa dureze luni de zile, producatorul poate retrage/scoate/elimina de pe lista unele 

dintre repere (articole de stoc) din diverse motive (aprovizionarea cu materii prime, slaba 

performanta a produsului la testa rea pe piata, etc.). Tn acest caz, daca de pe lista se 

scoate 0 singura unitate de stoc dintr-o colectie, atunci trebuie schimbat intreg panoul, 

chiar daca celelalte mostre sunt inca disponibile. De asemenea, daca din oricare motiv, 
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un panou construit prin tehnica cunoscuta in domeniu ajunge pe pia1a cu 0 compozitie 

nesatisfacatoare, solu1ia de remediere a acestei gre!?eli este schimbarea completa a 

intregului panou. 0 limita cunoscuta in domeniu este !?i aceea ca vanzatorul nu poate 

crea 0 anume compozitie cu 0 colec1ie formata din cele mai bine vandute repere ale 

sezonului pe care s-o ruleze, ci trebuie sa comande 0 anumita compozi1ie a panoului de 

la furnizor. Se !?tie, de asemenea, ca panourile de expunere sunt fabricate !?i livrate in 

punctele de vanzare de catre producatorii de placi ceramice in mod direct. Prin urmare, 

comerciantul are in prezent 0 limita de expunere pe un singur panou a unei cornpozitii 

de placi ceramice furnizate de producatori diferi1i. Tn plus, comerciantul nu poate 

prezenta oferte de spatiu de expunere limitate in timp pe un panou dupa cum ar dori, 

deoarece el trebuie sa comande un anumit panou destinat fiecarei expuneri de produse 

ceramice trimise de fabrica. 

Sistemul prezentat de inven1ie este 0 alternativa la sistemul de expunere clasica prin 

panou; conform noului sistem, actualizarea unei colectii sau schimbarea Tn orice fel a 

placilor de ceramica deja expuse pe panou nu mai necesita schimbarea Tntregului panou 

de expunere a ceramicii. Clientul prime!?te initial sistemul compus dintr-un singur panou 

taiat la dimensiune Tn concordanta cu structura metalica existenta, panoul este livrat gol 

Tmpreuna cu primul kit de actualizare pe care acesta il va fixa pe placile ceramice. Tn 

acest fel, placile de ceramica pot fi fixate magnetic pe panoul gol. Sistemul se define!?te 

in mod special prin utilizarea de prod use extrem de grele pe care este destinat sa Ie 

mentina nemi~cate Tn pozitie verticala. 0 placa ceramica poate ajunge la 0 greutate de 

pana la 20 kg. 

A!?a cum s-a aratat anterior, procesul de inlocuire a panoului in punctele de vanzare 

reprezinta un cost major care afecteaza bugetul de marketing al unui producator de placi 

ceramice. Prin urmare, exista nevoia aparenta de a gasi 0 solutie care sa reduca 

costurile, timpul !?i spa1iul de depozitare !?i care sa soli cite la minim punctele de 

comercializare in momentul actualizarii. Exista, de asemenea, necesitatea ca 

producatorii de ceramice dar !?i punctele de desfacere sa inlocuiasca chiar !?i 0 singura 

bucata de placa ceramica daca acea placa nu este conform normelor sau nu se vinde 

bine. Tn plus, apare nevoia expunerii mesajelor prom01ionale pe panou intr-o maniera 
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simpla, fara complicatii care sa permita revenirea cu u~urinta la starea initiala a 

panoului. De exemplu, este cazul reperelor "noi sosite" sau "de vanzare". Toate aceste 

inconveniente se rezolva prin sistemul din prezenta inventie. De asemenea, sistemul 

prezentat este ecologic deoarece consumul placilor aglomerate sau ale panourilor MDF 

se reduce cu mai mult de 80% prin acest sistem. 

Sistemul propus de inventie se folose~te, de preferinta, in magazine specializate pentru 

expunerea placilor ceramice, dar ~i in magazine de bricolaj, showroom-uri, etc. Sistemul 

poate fi utilizat ~i la expunerea produselor la targuri, cand un stand de targ recreaza 

cadrul unui showroom de placi de ceramica. 

Tn plus fata de asigurarea unei utilitati mai bune ~i a unei u~urinte de folosire, sistemul 

se poate folosi ~i in spatii de expozitie cu configuratie diversa, ca, de exemplu, un panou 

de sine statator, un perete despartitor sau ca straturi de placare la care se pot aplica 

ulterior diferite placi ceramice ambientale (scara1:1). 

De asemenea, sistemul are posibilitatea de a satisface gusturile ~i nevoile estetice ale 

utilizatorului. Tn aceasta privinta, stratul de acoperire al panoului poate fi in diverse culori 

sau se poate adauga 0 imprimare serigrafica permanenta (sau echivalenta acesteia). 

Aceste aspecte benefice incluse in aplicatiile prezentei inventii, precum ~i alte 

caracteristici avantajoase vor fi descrise in continuare. 

Tntr-o alta aplicatie a inventiei, se asigura 0 metoda de obtinere a unui panou gata de 

utilizare pentru expozitie, metoda ce consta din urmatorii pa~i: 

a) se alimenteaza panoul de baza cu strat adeziv pe 0 singura parte intr-un dispozitiv 

de avansare prevazut cu mijloace de derulare ale foii metalice cu 0 viteza cuprinsa intre 

viteza de derulare a rolei de foaie metalica ~i viteza de intarire a adezivului, 

b) se deruleaza foia metalica peste panoul de baza, unde panoul de baza ~i rola cu 

foaie metalica sunt centrate cu ajutorul rolelor de ghidare, 

c) se preseaza foia metalica peste panoul de baza la temperatura camerei, 
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d) se aplica in mod optional pal?ii de la punctele (a) la (c) pe cea de-a doua suprafala a 

panoului de baza. 

Tntr-o alta aplicalie a inventiei, se prevede 0 metoda pentru aranjarea placilor ceramice 

pe un panou de baza ca cel obtinut mai sus, metoda ce consta din urmatorii pal?i: 

- se fixeaza un l?ablon pe panou Incepand de jos prin centrarea acestuia pe structura 

metalica ce sustine panoul, 

- se aranjeaza primul rand de placi prin ghidarea acestora in tiparele mentionate, 

- se indeparteaza l?ablonul din primul rand, 

- se 'fixeaza l?ablonul de ghidaj deasupra ultimului rand de placi format prin centrarea 

acestuia cu ajutorul marginii superioare a ultimului rand de placi, 

- se aranjeaza placile prin ghidarea acestora in l?abloane, 

- se indeparteaza l?abloanele. 

SCURT'A DESCRIERE A DESENELOR 

Pentru 0 mai buna Intelegere a prezentei inventiii l?i a avantajelor ce rezulta din 

diversele ei aplicatii, vom descrie in continuare prin intermendiul unor exemple de 

realizare preferate ale inven\iei nelimitative, facand referinla la acestea in descrierea 

desenelor atal?ate. Astfel, desenele ilustreaza un sistem pentru expunerea placilor 

ceramice precum l?i vederea schematica a echipamentelor de laminare a panoului solid. 

Tn desene: 

FIG. 1 arata 0 vedere schematica a sistemului de panou clasic cunoscut in domeniul 

industriei de expunere a ceramicii, in timp ce Fig. 1 a este 0 vedere in perspectiva a 

panoului, Fig. 2a este 0 vedere In sec\iune transversala a panoului iar Fig. 1c ilustreaza 

un detaliu al sectiunii transversale a sistemului de fixare a placilor ceramice. 
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FIG. 2 arata un expozant clasic pe structura metalica cunoscut in domeniul industriei de 

expunere a ceramicii ~i ilustreaza pa~ii facu\i pentru inlocuirea unui panou de expunere. 

FIG. 3 arata 0 vedere in perspectiva a unui sistem panou de expunere conform 

prezentei inventii. 

FIG. 4 reprezinta 0 vedere in sectiune transversala a panoului de expunere; Fig. 4a 

arata 0 vedere in secliune transversala a unui panou cu fala metalica cu 0 singura latura 

iar Fig. 4b indica 0 vedere in sectiune transversala a unui panou cu fata metalica cu 

doua laturi. 

FIG. 5a arata, prin intermediul exemplelor nerestrictive, diverse dimensiuni ale foliei 

magnetice. 

FIG. 5b reprezinta 0 vedere in sectiune transversala a panoului de expunere prevazut 

cu placi ceramice ~i folie magnetica. 

FIG 6 reprezinta 0 vedere 1n perspectiva a panoului de expunere prezentat in invenlie. 

Figurile 7a, 7b ~i 7c arata continutul unui kit de actualizare conform acestei invenlii. 

Figurile 8a pana la 8j arata cum se efectueaza schematic actualizarea unei colectii ­

sunt prezentati pa~ii 1n aranjarea placilor ceramice pe panoul de expunere cu utilizarea 

kit-ului de actualizare conform inventiei, aranjamentul schematic fiind unul nerestrictiv. 

FIG. 8k ilustreaza, prin intermediul unui exelTlplu nerestrictiv, un aranjament final al 

placilor ceramice pe panoul de expunere dupa actualizare. 

FIG. 81 arata schematic scoaterea placilor ceramice de pe panoul de expunere. 

FIG. 9 ilustreaza schematic echipamentele de laminare ale panoului solid. 

FIG. 10 i1ustreaza reprezentarea teoretica ~i abstracta a fortelor de interactiune dintre 

panoul de expunere ~i placile ceramice. 
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DESCRIEREA DETALIATA A DESENELOR 

Referitor la desenele anexate, FIG. 1 arata un panou 1 cu expunere clasica cunoscut in 

domeniu ca avand placi de ceramica 10 lipite pe el cu adeziv ceramic 11, a~a cum se 

poate observa in sec1iunea A-A, detaliul B. Sec1iunea A prezinta 0 sec1iune prin panoul 

finisat. De asemenea, FIG. 1a ~i FIG. 1b ilustreaza expunerea inscriptionarii panoului 

(grafic I fotografie) (5. Elementul grafic 15 este fie imprimat pe un sticker ~i laminat apoi 

pe panou, fie imprimat direct pe panou. FIG. 1 ofera 0 mai buna intelegere a 

provocarilor tehnologice la care raspunde actuala inventie. Panoul construit dupa 

metoda clasica este practic un bloc de materiale impreunate prin adezivi permanen1i ~i 

este lipsit de orice fel de modularitate. 

Tn plus, pentru 0 mai buna in1elegere, FIG. 2 prezinta procesul de inlocuire a unui panou 

construit clasic pe un expozant cu cadru metalic existent. FIG. 2a ilustreaza un expozant 

cu cadru metallic clasic, FIG. 2b, FIG. 2c ~i FIG. 2d prezinta montajul unui panou clasic 

pe structura metalica. Dezasamblarea panoului de pe cadrul expozantului reiese cu 

claritate ~i din FIG. 2, aceasta operatie fiind de obicei efectuata de minim doua persoane 

cal ificate , echipate cu scule. 

FIG.3 reprezinta un panou P conform inven1iei care va fi folosit impreuna cu kit-ul de 

actualizare. Panoul P contine panoul de baza 2, confection at de obicei din placi 

aglomerate sau din fibre de densitate medie, stratul adeziv 3 este utilizat pentru lipirea 

foii meta lice subtiri 4 de panoul de baza 2, iar pe foaia metalica subtire 4 se aplica un 

strat de vopsea special a aderenta 5. 

FIG. 4 arata 0 sectiune transversala prin panoul care este conform cu aceasta inven1ie. 

Panoul din inventie are doua aplicatii. FIG. 4a arata un panou cu 0 singura fata unde 

foaia metalica subtire 4 se aplica doar pe una dintre laturile panoului. FIG. 4b arata un 

panou cu fata dubla unde foaia metalica subtire 4 se aplica pe ambele fete ale panoului 

de baza 2. Exempleu de realixare care reprezinta panoul cu 0 singura fata cuprinde un 

panou de baza 2 un strat adeziv 3, 0 foaie metalica subtire 4, un strat de vopsea 

aderenta 5 ~i un strat de melamina sau hartie de balans sau alt material similar 6 

prevazut pe latura opusa a foii metalice subtiri 5. Exemplul de realizare care reprezinta 
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panoul cu doua fete nu contine stratul 6, el avand doar doua secvente din straturile 3, 4 

si 5 care au fost definite mai sus . . 
FIG. 5 prezinta un exemplu de a~ezare a foilor magnetice 12 pe placile ceramice 10. Tn 

functie de caracteristicile placilor ceramice, in special grosime, greutate, tipar pe spatele 

placii ceramice, se pot utiliza diverse combinalii, montaje ~i tipuri de folii magnetice. 

FIG. 6 este 0 vedere in perspectiva a noului sistem de panou P cu toate componentele 

instalate, ~i anume panoul de baza 2, stratul adeziv 3 folosit pentru prinderea foii 

metalice subtiri 4 acoperita cu stratul de vopsea aderenta 5, placile de ceramica gata 

aranjate 1 0 ~i un exemplu de fixare a marcii clientului imprimata pe 0 folie magnetica 16. 

Conform ilustratiei din FIG.7, componentele 10 ~i 16 fac parte din kitul de actualizare 

care contine, de asemenea, un ~ablon de montaj 14 special facut la comanda pentru 

a~ezarea cu u~urinta a placilor ceramice 10 pe panou precum ~i 0 scula 13 de 

dezasamblare a placilor. Kitul de actualizare se livreaza intr·o cutie. Tntr-o aplicatie, kitul 

nu include ph1icile ceramice, deoarece acestea pot fi livrate separat. Tn plus, FIG. 7 arata 

partea din spate a placilor de ceramica dupa montarea foliei magnetice autoadezive 12 

din kitul de actualizare. Folia magnetica are 0 fala autoadeziva care, in functie de partea 

din spate a placii ceramice, se poate autonivela sau nu (in acest caz se foloseste un 

autoadeziv gros/spongios). 

A~ezarea placilor ceramice 10 la care am facut referinta pe panoul Peste descrisa in 

FIG. 8; ~ablonul modular intuitiv 14 este utilizat pentru aranjamentul rapid ~i corect al 

placilor ceramice. 

Kitul de actualizare este prevazut cu instructiuni ~i, astfel, chiar 0 persoana necalificata 

poate asambla placile ceramice 1 0 ~i inscriptionarea magnetica imprimata 16 pe panoul 

P. ~ablonul modular 14 este magnetic iar FIG. 8 arata ca alegerea punctului de pornire 

se face intodeauna din partea de jos a panoului. A~a cum am mentionat, ~ablonul 

modular inluitiv 14 este proiectat ~i decupat pentru potrivire cu placile ceramice. Tn FIG. 

8b, ~ablonul modular 14 este central cu ajutorul cadrului metalic ~i prima placa ceramica 

10 este astfel a~ezata. Primul rand de placi va folosi ca suport de a~ezare placile de sus 
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a~a cum sunt prezentate in Figurile 8d, 8e ~i 8f. Figurile 8d, 8e, 8f, 8g ~i 8 h prezint£i 

diverse tipuri de placi ceramice 10 care sunt aranjate cu ajutorul l?ablonului modular 

intuitiv 14. Acest exemplu arata u~urinta folosirii acestei metode de a~ezare a placilor 

ceramice. FIG. 81 ilustreaza cum se aplica pe panoul P lnscriptionarea magnetica 

imprimata 16 livrata in cutie cu restul kitului. Inscriptionarea se ruleaza pur ~i simplu In 

partea desemnata a panoului. FIG. 8j prezinta dezasamblarea incriplionarii magnetice 

imprimate 16 iar FIG. 8k arata panoul dup£i ce inscriplionarea magnetica imprimata 16 a 

fost indepartata. Placile sunt dezasamblate de pe panoul P prin utilizarea unei scule 

speciale care se fixeaza sub placa de ceramica 10 ~i asigura 0 prindere 

corespunzatoare. 

FIG. 9 ilustreaza procesul tehnologic de execulie al panoului pe baza de lemn cu foaie 

metalica subtire 4. Se poate obtine 0 productivitate sporita si 0 calitate buna prin 

utilizarea acestei metode de productie, prin metoda presarii directe cu rola. Astfel, FIG.9 

prezinta un panou de baza din lemn 2 (poate fi facut din placa aglomerata sau placa 

fibrolemnoasa care este lncarcat manual sau automat pe rola de transport 20. Placile de 

lemn sunt aliniate de rolele de ghidaj 22 l?i sunt puse In mi~care de rolele de avans 21. 

Tn partea de sus ~i de jos a desenului sunt prezentate rolele de foaie metalica subtire 4 

acoperite anterior cu un strat de vopsea aderenta speciala, role care sunt montate pe 

mecanismul de avans al rolelor. Pe masura ce foaia metalic£i subtire avanseaza, ea se , 

acopera cu un adeziv bicomponent 3 printr-un sistem de lntindere a adezivului prin 

oscilatie 24. Cand panoul l?i foaia metalica subtire ajung pe plan~a de rulare, ele sunt 

aliniate ~i pre-presate de rolele de aliniere 23, iar dupa aceea sunt presate de rolele de 

presare 25. Tn continuare, panourile sunt taiate la lungimea dorita de 0 panza circulara 

mobila 26. Rezultatul final este panoul P care este gata de utilizare in scopul expunerii 

placilor de ceramica. Partea de jos a FIG. 9 prezinta metoda de productie a unui panou 

cu doua fete, descriind acela~i sistem de avansare ~i lntindere a adezivului ca ~i cel 

reprezentat in partea de sus. Tn cazul unui panou cu doua fete, se activeaza instalatia 

reprezentata sub panoul de baza 2 (4 ~i 24 din partea de jos a figurii). 

PARTICULARITATILE COMPONENTELOR SISTEMULUI 
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Mai intai dorim sa subliniem faptul ca panoul P poate fi livrat in grosimi diferite, de obicei 

de la 3 mm pana la 40 mm, in funclie de aplicatie. De regula, pe expozoarele cu 

structura metalica, exemplele de realizare preferate au 0 grosime de 10 mm, 16 mm ~i 

18 mm. Panoul P contine, a~a cum se arata in Figurile 3 ~i 4, 0 succesiune de straturi 

care sunt fiecare importante. Panoul de baza 2 este confectionat de regula dintr-o placa 

de baza din lemn, ca de exemplu placa aglomerata, fibra cu densitate medie sau placa 

de lemn cu ftbra orientata - cea mai com una fiind placa aglomerata din lemn. Se pot 

folosi ~i alte tipuri de placi rigide, de exemplu polistiren sau carton sau carton tip fagure, 

placa u~oara ~i a~a mai departe. Panoul de baza 2 are 0 lungime care variaza de la 400 

rnm pana la 3000 mm, 0 latime de la 150 mm pana la 2100 mm ~i 0 grosime de la 3 mm 

pana la 40 mm. Exemplul de realizare preferat care se folose~te in expozoarele cu 

structura metalica este un panou de baza 2 cu 0 grosime intre 6 mm ~i 20 mm, olatime 

intre 600 mm ~i 1100 mm ~i 0 lungime intre 1300 mm de pana la 2200 mm. Tn alte 

exemple de realizare, panoul P poate ft, de asemenea, produs ca panou flexibil pentru a 

sustine placile de mozaic. 

Stratul adeziv 3 este reprezentat de adezivul aplicat pentru fixarea foii metalice subtiri 4. 

Tntr-un exemplu de realizare preferat, stratul adeziv 3 este un adeziv bicomponent cu 

timp rapid de intarire care incepe procesul de intarire atunci cand panoul de baza 2 ia 

contact cu foaia de metal subtire 4. Se poate folosi ~i adeziv monocomponent. 

Particularitatea acestui adeziv este ca poate lipi 0 foaie metalica pe panoul de baza 2 

avand caracteristicile descrise mai sus. Foia sub1ire de metal galvanizat 4 are drept 

caracteristica speciala 0 grosime care variaza intre 0,1 mm ~i 2 mm. Tntr-o aplicatie 

preferata, grosimea foii metalice subtiri 4 este cuprinsa intre 0,1 mm pana la 0,8 mm, in 

special Tn functie de suportul de baza ~i de aplicatia dorita. Cea mai buna aplicatie 

indica faptul ca foaia metalica subtire 4 variaza Tntre 0,18 mm ~i 0,4 mm cu greutate 

optima/rezultate de performanta pe 0 foaie de 0,25 mm. De regula, foaia metalica 

subtire 4 are aceea~i latime ca panoul de baza 2 in oricare dintre aplicatii. Lungimea foii 

metalice subtiri 4 este taiata la dimensiune dintr-o rola de dispozitivul cu panza mobila 

circulara 26. 
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Un element cheie al panoului Peste stratul de vopsea antiderapanta 5 care se 

caracterizeaza printr~o succesiune de straturi ca, de exemplu, polietilena pentru stratul 

de protectie, acrilul pentru stratul superior, poliesterul ca strat amorsor, cromul ca strat 

chimic ~i un strat de acoperire a fetei interioare pe element 4, de obicei polietilena. Tntr~ 

un exemplu de realizare preferat, acoperirea cu vopsea antiderapanta 5 prezinta 

urmatoarele grosimi ale stratului: 50 ~m polietilena ca strat de protectie, 7±2 ~m vopsea 

acrilica, 15±2 ~m vopsea pe baza de poliester, 1 ~m crom ca strat chimic, 5±2 ~m strat 

de suport PE. Luciul stratului de vopsea antiderapanta 5 Tntr~un exemplu de realizare 

preferat este 85 ± 10, dar stratul de vopsea mai poate fi ~i mat (sub 40±10) datorita 

propietatilor aderente ale peliculei. 

Elementul 6 este un material de echilibrare pe partea din spate a panoului de baza 2 

destinat sa elibereze tensiunile cauzate de ata~area unui element suplimentar doar pe 

una dintre partile panoului de baza 2. Stratul de material de echilibrare 6 are aceea~i 

suprafata ca ~i foaia metalica subtire ~i este 0 caracteristica a panoului cu fala metalica 

cu 0 singura latura. Un strat de vopsea antiaderenta 5 se va adauga automat Tn cazul 

panoului P cu fala metalica !iii cu doua laturi. 

Stratul 16 reprezinta Tnsemnele caracteristice ale clientului, !iii anume marca sa a~ezata 

pe panou, denumita Tn descrierea prezentei inventii drept inscriptionare magnetica 

imprimata. Aceasta nu are anumite caracteristici de dimensiune deoarece branding-ul se 

face Tn concordanta cu proiectul/schita clientului, Tn orice forma sau culoare dorita. 

Elementul 16 este 0 folie magnetica cu folie autocolanta imprimabila sau cu sticker 

ata~at. Sticker-ul poate fi imprimat separat cu 0 ma!?ina de imprimat clasica !iii apoi 

laminat cu 0 ma!?ina de laminat clasica pe folia magnetica. Folia magnetica nu trebuie sa 

fie autoadeziva. Cealalta optiune pentru elementul 16 este sa 'fie produs dintr-o folie 

magnetica livrata cu folie imprimabila ata~ata, ~i imprimata direct pe rola magnetica. 

Branding-ul magnetic imprimat 16 se caracterizeaza prin faptul ca este 0 folie magnetica 

izotropica sau anizotropica cu 0 grosime Tntre 0,2 !?i 0.8 mm. intr-un exemplu de 

realizare preferat, grosimea foliei este cuprinsa Tntre 0.3 mm ~i 0,5 mm. Branding-ul 

magnetic imprimat 16 poate fi decupat cu 0 ma~ina de taiere cu laser sau cu 0 ma!?ina 
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cu cutit oscilant. Oecupajele simple se vor face chiar manual sau cu ghilotina. Tntr-o 

aplicatie, branding-ul magnetic imprimat 16 trebuie sa acopere complet panoul P, in timp 

ce in alte aplicatii, in pozilii1e in care placile ceramice 10 cu folie magnetica autoadeziva 

12 vin in contact cu panoul P, se recomanda executarea de decupaje ascunse in 

branding-ul magnetic imprimat 16 pentru ca folia magnetica autoadeziva 12 sa vina in 

contact direct cu panoul P. 

Placile ceramice 10 sunt prinse de panoul P cu foaie magnetica autoadeziva 12. 

Oimensiunile foliei magnetice autoadezive 12 sunt calculate in functie de caracteristicile 

placilor ceramice 10. Cei doi factori majori de influenta asupra foliei magnetice 

autoadezive 12 in raport cu placile ceramice 10 sunt greutatea l?i dimensiunile placilor 

ceramice 10 precum l?i modelul de pe spatele acestor placi ceramice 10. Tn funclie de 

spatele placii de ceramica 10, se va folosi 0 solutie autoadeziva corespunzatoare pentru 

elementul 12. Astfel, daca spatele placii de ceramica 10 prezinta neregularitali l?i un 

model cu tipar inalt, atunci se va aplica 0 folie autoadeziva spongioasa cu autonivelare 

pe spatele foii magnetice autoadezive 12. Oaca fala interioara. a placii de ceramica 10 

este mai neteda, se va aplica 0 folie autoadeziva fara material spongios. Aceasta 

reprezinta 0 problema importanta deoarece, in cazul in care relieful modelului de pe 

spatele placii de ceramica 10 este inalt, foaia magnetica autoadeziva 12 va copia 

modelull?i, in acest fel, forta elementului respectiv 12 va scadea prin contactul cu panoul 

P numai unde relieful este ina It dar nu va atinge panoul unde relieful este jos. Se l?tie ca, 

intre panoul P l?i foaia magnetica autoadeziva 12, csmpul de atractie are efect maxim 

doar atunci csnd elementele se afla in contact direct. Atractia se pierde csnd respectivul 

element 12 este despartit chiar l?i numai cu csliva milimetri de panoul P. Tinsnd cont de 

aceasta. regula. l?i de faptul ca elementul respectiv 12 trebuie sa. sustina greutatea 

elementului 10, este important ca respectivul element 12 sa 'fie la acelal?i nivel intr-un 

plan paralel cu panoul P. Al?a cum am mentionat anterior, respectivul element 12 este, 

de asemenea, influentat de greutatea elementului 10. Elementul 12 se caracterizeaza 

prin grosime l?i izotropie. La 0 placa ceramica mai ul?oara, foaia magnetica autoadeziva 

12 poate fi izotropa, iar la placile de ceramica mai grele 10, elementul respectiv 12 va fi 

anizotrop. Grosimea respectivului element 12 variaza de la 0,5 mm la 2 mm. Tntr-un 
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exemplu de realizare preferat, elementul numit 12 este izotrop l?i are grosimea de 0,75-1 

mm. Dimensionarea respectivului element 12 precum l?i alegerea unui material izotrop 

sau anizotrop se va face in funclie de suprafala elementului 10 l?i a greutalii acestuia. 

Este posibila reducerea grosilTlii elementului 12 l?i in mod evident a atracliei sale 

magnetice prin crel?terea forlei de frecare, iar acest lucru se poate obline prin marirea 

suprafelei. Exista 0 relatie directa intre masa l?i dimensiunile placilor ceramice 10 l?i 

izotropia grosimii l?i forla magnetica a foii magnetice autoadezive 12. Prin urmare, se 

poate obtine singura dimensiune l?i montare corecta a respectivului element 12 doar 

daca se cunoal?te placa ceramica 10. 

Dupa ce a fost al?ezata pe panoul P 0 perioada de timp indelungat, placa ceramica 10 

prinsa de panou prin folosirea respectivului element 12, se desprinde greu deoarece 

campul magnetic crel?te proporlional cu timpul de contact. Prin urmare, scula de 

dezasamblare 13 este destinata scoaterii in siguranta a placilor ceralTlice 10. Elementul 

13 este important deoarece este obligatoriu ca sistemul descris sa prezinte siguranta 

cand se actualizeaza 0 colectie. Placile ceramice sunt articole grele, iar scoaterea lor de 

pe respectivul panou P, luand in consideratie pozitia dificila a corpului in timpul acestei 

operatii l?i prinderea placilor insuficient de puternic cu mana, poate duce la accidente. 

Scula de dezasamblare 13 este 0 unealta metalica, proiectata l?i construita pentru acest 

scop; scula se caracterizeaza prin faptul ca in partea de sus este in forma de "u" l?i 

poate sustine 0 placa ceramica. Aripioarele profilului "u" sunt subtiri l?i una dintre 

aripioare poate ajunge cu ul?urinta sub elementul 10, l?i 'fI detal?eaza cu 0 mil?care scurta 

in sus, al?a cum se ilustreaza in FIG. 81. De asemenea, aceasta scula este prevazuta cu 

un maner care ul?ureaza manevrarea. Din punct de vedere al procedurii de scoatere a 

placilor, scula se folosel?te cu 0 mana in timp ce, cu cealalta mana, se tine placa 

ceramica 10 pe coltul opus. 

Nu este sufficient doar sa se atal?eze magnetic placile pe un panou. Trebuie respectata 

distanlierea l?i alinierea placilor pentru a obtine un panou cu expunere care arata bine. 

De aceea este necesar un l?ablon practic, eficient din punct de vedere al costurilor l?i 

intuitiv. 
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~ablonul modular intuitiv 14 se caracterizeaza prin faptul ca este magnetic l?i 

confec1ionat dintr-un panou sub1ire pe baza de lemn cu folie magnetica prinsa pe el. 

Grosimea l?ablonului modular intuitiv 14 variaza fntre 2 mm l?i 20 mm. Tntr-un exemplu 

de realizare preferat, l?ablonul modular intuitiv 14 nu depal?el?te grosimea de 6 mm pana 

la 12 mm. ~ablonul modular intuitiv 14 este de asemenea decupat fn concordan1a cu 

configura1ia dorita pentru panou l?i poate fi produs fn orice forma necesara fndeplinirii 

func1iei sale primare - al?ezarea l?i distan1ierea corecta a respectivelor placi ceramice 10 

pe suprafa1a panoului P. Confec1ionarea elementului 14 este simpla - bucata de panou 

pe baza de lemn l?i folia magnetica sunt lipite una de alta, iar dupa aceea se taie cu 

laserul sau CNC (cu mal?ina cu comanda numerica) la forma dorita. Fiecare parte a 

l?ablonului modular intuitiv 14 se inscrip1ioneaza cu un cod de pozi1ie care va aparea l?i 

fn cartea de instruc1iuni inclusa fn kitul de actualizare. Cand se face actualizarea, este 

suficient sa se pozi1ioneze fiecare parte a respectivului element 14 pe panoul P conform 

instruc1iunilor care se gasesc fn kitul de actualizare. 

FIG. 9 descrie procesul de produc1ie pentru panoul P. Materia prima este reprezentata 

de foaia de metal care este livrata prevopsita, al?a cum este prezentat mai sus, l?i la 

la1imea dorita. Foaia metalica sub1ire 4 se suspenda pe un dispozitiv de avans care 

deruleaza foaia metalica. Viteza liniei este 0 interpolare fntre viteza de derulare a rolei 

de foaie metalica l?i viteza de fntarire a adezivului - elementul 3. Tntr-o situalie preferata, 

viteza liniei este fntre 3 pana la 9 m/minut. Cu cat sunt mai mari viteza de fntarire a 

adezivului l?i viteza de derulare, cu atat mai mare este l?i produc1ia. Adezivul este fntins 

cu un dispozitiv oscilant, elementul 24 care dozeaza l?i cantitatea de adeziv turnata. Tntr­

o situa1ie preferata, consumul de adeziv nu ar trebui sa depal?easca mai mult de 100­

150 grame/m2
. Panourile de baza 2 sunt incarcate manual sau automat. Solu1ia de 

incarcare automatizata se refera la un lift pe care se fncarca panourile de baza 2 l?i la 0 

bara de fmpingere care avanseaza elementul pe mas a de role, elementul 20. Al?a cum 

am prezentat mai sus, panourile se centreaza l?i se aliniaza pe stanga l?i pe dreapta cu 

rolele de ghidaj, elementul 22, l?i sunt fmpinse fn continuare pe linie de rolele de avans, 

elementul 21. De asemenea, foaia metalica se centreaza cu un set de role de ghidare, 

elementul 23. Tn acest punct are loc l?i 0 prima presare. Pe tot parcursul operaliei exista 
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o sincronizare intre rolele de avans ale panoului de baza 2, elementul 21, dispozitivul de 

avans al foii metalice ~i dispozitivul de intindere al lipiciului, elementul 24. Tn final se 

executa presarea cu setul de role de presare 25. Presarea se face la rece, nefiind 

necesara incalzirea. De asemenea, panourile se taie la lungime, avand in vedere ca 

taierea la latime nu este necesara deoarece foaia metalica vine taiata la dimensiune si , . 
prevopsita, iar placa de baza in stare bruta vine de asemenea cu latimea taiata la 

dimensiune. Elementul 26 care executa taierea la lungime se sincronizeaza cu 

dispozitivul de avans al panoului in a~a fel incat sa taie doar depa~irile de dimensiune 

ale panoului de baza 2. Deci, daca lungimea finala a respectivului panou P va 'f! de 

exemplu 2000 mm, atunci respectivul panou de baza 2 va avea 0 lungime de 2010 mm 

din care elementul 26 va taia 5 mm la intrare ~i 5 mm la ie~ire, dimensionand panoul 

dupa foaia metalica aplicata la 2000 mm. Dupa dimensionare exista posibilitatea 

adaugarii unui dispozitiv pentru prinderea foliei de protectie pe suprafata panoului P, 

deoarece, in mod normal, panoul nu mai suporta alte interventii ~i poate fi livrat a~a cum 

este. Folia de protectie poate fi aplicata chiar daca panoul P necesita alte operatii cum 

ar fi acoperirea cu cant a marginilor. Asa cum am mentionat anterior in capitolul de 

descriere detaliata a desenelor, aplicarea unei foi subtiri de metal pe cealalta fata este 

posibila prin pornirea celeilalte parti a liniei (partea de jos). 

18 




1\.-2016-- 00192­
1 7 ·03- 2116 

REVENDICARI 

1. 	 Sistem pentru expunerea placilor ceramice (10), cuprinzand 

- un panou de baza (2) care are 0 foaie sublire de metal (4) aplicata pe una dintre 

parli sau pe amandoua parlile cu ajutorul unui strat adeziv (3) care lipe~te foaia 

subtire de metal (4), respectiva foaie metalica (4) fiind prevazuta pe partea opusa 

panoului cu un strat de vopsea antiaderenta (5), ~i 

- un kit de actualizare care contine cel putin 0 foaie magnetica autoadeziva (12) 

pentru fiecare reper ce urmeaza a fi expus ~i, in mod optional, 0 scula de 

dezasamblare (13). 

2. Sistem conform revendicarii 1 in care stratul de vopsea antiaderenta (5) se 

caracterizeaza printr-o succesiune de straturi cum ar polietilena ca strat de protectie, 

acrilul ca strat superior, poliesterul ca strat amorsor, cromul ca strat chimic ~i un strat de 

suport pe elementul 4, de obicei polietilena. 

3. 	Sistem Tn conformitate cu oricare dintre revendicarile 1 sau 2 in care panoul de baza 

(2) are stratul adeziv (3) doar pe una dintre parli ~i mai contine in plus un strat de 

echilibrare (6) de melamina opus stratului de vopsea antiaderenta (5) . 

4. Sistem conform revendicarilor de la 1 la 3 an care kitul de actualizare contine 

suplimentar un branding magnetic imprimat (16), produs in conformitate cu cererile 

clientului ~i/sau un ~ablon modular intuitiv (14). 

5. Sistem conform revendicarii 4 unde branding-ul magnetic imprimat (16) este 0 folie 

magnetica izotropica sau anizotropica cu folie autocolanta imprimabila sau sticker ata~at 

sau imprimat direct, cu grosimea intre 0,2 ~i 0,8 mm. 

6. Sistem in conformitate cu oricare dintre revendicarile de la 1 la 5 in care foaia 

autoadeziva magnetica (12), pentru fiecare reper ce urmeaza a fi expus, poate fi 

izotropica ~i poate avea 0 grosime de 0,5 mm pana la 2 mm. 
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7. Sistem In conformitate cu oricare dintre revendicarile de la 1 la 6 In care scula de 

dezasamblare (13) este 0 scula metalica cu partea de sus In forma de "u" , capabila sa 

sustina un reper, avand aripioarele profilului In "u" subtiri astfellncat una dintre aripioare 

poate ajunge cu u~urinta sub reperul respectiv ~i 11 deta~eaza cu 0 mi~care scurta In 

sus. 

8. Metoda de obtinere a unui panou gata de utilizare la 0 expozitie cuprinde urmatorii 

pa~i: 

a) alimentarea panoului de baza (2) cu un srat adeziv (3) pe 0 singura parte In 

dispozitivul de avansare, pe linia de fabricatie care aplica folia de metal din rola, cu 0 

viteza care este cuprinsa Intre viteza de avans a ralei de derulare a foliei metalice ~i 

viteza de Intarire a adezivului, 

b) derularea foii metalice din rala peste panoul de baz8, unde panoul de baza ~i foaia 

metalica din rala sunt centrate folosind ralele de ghidaj, 

c) presarea foii metalice deasupra panoului de baza la temperatura camerei, 

d) aplicarea optionala a pa~ilor de la (a) la (c) pe cea de-a doua suprafa1a a panoului de 

baza. 

9. Metoda de aranjare a placilor ceramice pe suprafata panoului de baza (2), a~a cum 

este obtinuta mai sus, care consta din urmatorii pa~i: 

- aranjarea primului rand de placi prin ghidarea acestora in ~abloanele respective, 

- scoaterea ~ablonulLii din primul rand, 

- fixarea ~ablonului deasupra ultimului rand de placi format prin centrare cu ajutorul 

marginii superioare a ultimului rand de placi, 

- aranjarea placilor prin ghidarea acestora In ~abloanele respective, 

- scoaterea ~abloanelor. 
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