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DESCRIPCION
Introduccién de tinta a un cartucho de tinta.
Antecedentes

Los quioscos de relleno se estan popularizando entre los usuarios de impresoras para rellenar los cartuchos de
impresion de inyeccion de tinta. Los cartuchos de impresion de inyeccion de tinta se denominan también, a veces,
cartuchos de tinta, cartuchos de inyeccion de tinta o plumas. Los factores que afectan al rendimiento y al uso de un
quiosco de relleno incluyen el grado al cual el procedimiento de recarga puede ser automatizado (es decir, el trabajo
necesario para rellenar el cartucho), el tiempo necesario para rellenar el cartucho y el riesgo de sobrellenado del
cartucho. El factor de forma alargado de los cartuchos de tinta, comparativamente largos, puede dificultar el rellenado
de dichos cartuchos ya que la cadmara de tinta se extiende mas lejos de las boquillas.

En el documento US5.663.754 se describe un procedimiento conocido para la recarga de cartuchos de tinta segun el
predmbulo de la reivindicacion 1.

Dibujos
La Fig. 1 es una vista en perspectiva que ilustra un cartucho de tinta, de color negro o de otro color Unico.
La Fig. 2 es una vista en planta superior del cartucho de tinta de la Fig. 1.

Las Figs. 3 y 4 son vistas en alzado lateral, en seccion transversal, del cartucho de la Fig. 1, tomadas a lo largo de la
linea 3/4 - 3/4 en la Fig. 2.

La Fig. 5 es una vista en alzado frontal, en seccion transversal, del cartucho de tinta de la Fig. 1, tomada a lo largo de la
linea 5-5 en la Fig. 2.

La Fig. 6 es una vista en planta, en seccién transversal, del cartucho de tinta de la Fig. 1, tomada a lo largo de la linea
6-6 en la Fig. 5 con la espuma de retencién de tinta recortada para ilustrar, mas claramente, algunas de las
caracteristicas internas del cartucho de tinta.

La Fig. 7 es una vista detallada, en seccion transversal, tomada de la Fig. 5, de una parte del cabezal de impresion en
el cartucho de la Fig. 1.

Las Figs. 8A y 8B son un diagrama de flujo y un gréfico, respectivamente, que ilustran un procedimiento de introduccion
de tinta segun una realizacion ejemplar.

La Fig. 9 es una vista en perspectiva que ilustra un cartucho de tinta de tres colores.
La Fig. 10 es una vista en planta superior del cartucho de tinta de la Fig. 9.

La Fig. 11 es una vista en planta, en seccion transversal, del cartucho de tinta de la Fig. 9, tomada a lo largo de la linea
11-11 en la Fig. 12, con la espuma de retencion de tinta omitida para ilustrar, mas claramente, algunas de las
caracteristicas internas del cartucho de tinta

La Fig. 12 es una vista en alzado lateral, en seccion transversal, del cartucho de la Fig. 9, tomada a lo largo de la linea
12-12 en la Fig. 13.

Las Figs. 13 y 14 son vistas en alzado frontal, en seccién transversal, de la tinta del cartucho de la Fig. 9, tomadas a lo
largo de las lineas 13-13 y 14-14 en la Fig. 12.

La Fig. 15 es una vista detallada, en seccion transversal, tomada de la Fig. 14, de una parte del cabezal de impresion
en el cartucho de la Fig. 9.

Las Figs. 16 y 17 son vistas en alzado lateral, en seccion transversal, del cartucho de la Fig. 9, que ilustran un
procedimiento segun una realizacion ejemplar

La Fig. 18 es un diagrama de flujo que ilustra un procedimiento de introduccion de tinta segin una realizacién ejemplar.

La Fig. 19 es un diagrama de flujo que ilustra un procedimiento de introduccién de tinta segun una realizacion de la
invencion.

La Fig. 20 es una vista en alzado lateral, en seccion transversal, del cartucho de la Fig. 1, que ilustra un procedimiento
segun una realizacién de la invencién.
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La Fig. 21 es un diagrama de flujo que ilustra un procedimiento de introduccién de tinta segun una realizacion de la
invencion.

La Fig. 22 es una vista en alzado lateral, en seccién transversal, del cartucho de la Fig. 1, que ilustra un procedimiento
segun una realizacion de la invencion.

La Fig. 23 es un diagrama de flujo que ilustra un procedimiento de introduccion de tinta segin una realizacién ejemplar.

La Fig. 24 es una vista en alzado lateral, en seccion transversal, del cartucho de la Fig. 1, que ilustra un procedimiento
segun una realizacién ejemplar.

Descripcion detallada

Las realizaciones de los nuevos procedimientos fueron desarrolladas en un esfuerzo por mejorar los procedimientos
convencionales de rellenado de cartuchos de tinta en quioscos, para cartuchos de tinta mas largos. Por lo tanto, las
realizaciones se describiran con relacion al rellenado de un cartucho de tinta usado. Sin embargo, las realizaciones de
los nuevos procedimientos de introduccion de tinta en un cartucho de tinta no estan limitados a su uso en quioscos de
rellenado, o para rellenar cartuchos usados en general, sino que pueden ser usadas también en cualquier entorno o
aplicacién en los que podria ser deseable usar los nuevos procedimientos.

Las Figs. 1-7 ilustran un cartucho 10 de tinta de un Gnico color (tipicamente, negro) para una impresora de inyeccion de
tinta térmica. Las realizaciones de la invencion podrian ser implementadas también con respecto a un cartucho de tinta
para una impresora de chorro de tinta piezoeléctrica o cualquier otra impresora de inyeccion en la que podria ser
deseable usar los nuevos procedimientos. La Fig. 1 es una vista en perspectiva del cartucho 10. La Fig. 2 es una vista
en planta superior y las Figs. 3-6 son vistas en seccion transversal, respectivamente, del cartucho 10 de tinta. La
espuma de retencion de tinta esté recortada en la vista en planta superior, en seccion transversal, de la Fig. 6, para
ilustrar mas claramente algunas de las caracteristicas internas de cartucho 10 de tinta. La Fig. 7 es una vista detallada,
en seccion transversal, de una parte del cabezal de impresion en el cartucho 10.

Con referencia a las Figs. 1-7, el cartucho 10 incluye un cabezal 12 de impresion situado en la parte inferior del
cartucho 10 debajo de una camara 14 de retencion de tinta. El cabezal 12 de impresion incluye una placa 16 de
boquillas con dos matrices 18, 20 de boquillas 22 de inyeccion de tinta. En la realizacion mostrada, cada matriz 18, 20
es una unica fila de boquillas 22. Tal como se muestra en detalle en la vista de la Fig. 7, las resistencias 24 de
calentamiento formadas sobre un chip 26 de circuito integrado estan posicionadas detras de las boquillas 22 de
inyeccion de tinta. Un circuito 28 flexible tiene pistas eléctricas que van desde las placas 40 de contacto exteriores a las
resistencias 24 de calentamiento. Cuando el cartucho 10 de tinta esta instalado en una impresora, el cartucho 10 esta
conectado eléctricamente al controlador de la impresora a través de las placas 30 de contacto. Durante el
funcionamiento, el controlador de la impresora alimenta, selectivamente, las resistencias 24 de calentamiento a través
de las pistas de sefial en el circuito 28 flexible. Cuando una resistencia 24 de calentamiento es alimentada, la tinta en
una camara 32 de vaporizacion (Fig. 7) situada cerca de una resistencia 24 es evaporada, expulsando una gotita de
tinta a través de una boquilla 22 sobre los medios de impresion. A continuacion, la baja presién creada por la expulsion
de la gotita de tinta y el enfriamiento de la camara 32, introducen la tinta para rellenar la cdmara 32 de vaporizacién en
preparacion para la siguiente expulsion. El flujo de tinta a través del cabezal 12 de impresion se ilustra mediante las
flechas 34 en la Fig. 7.

La tinta esta contenida en la espuma 36 u otro material poroso en la camara 14 de tinta formada en el interior de una
carcasa 38 del cartucho. La carcasa 38, que esta moldeada, tipicamente, en plastico, como una Unica unidad,
moldeada como dos partes (por ejemplo, una tapa 40 y un cuerpo 42) o construida en cualquier nimero de piezas
separadas fijadas entre si en la configuracion deseada. Una salida 44 al cabezal 12 de impresion esta localizada cerca
de la parte inferior de la cAmara 14 de tinta. Frecuentemente, se usa un filtro 46, que cubre la salida 44, para prevenir
gue contaminantes, burbujas de aire y flujos de tinta entren al cabezal 12 de impresiéon durante el funcionamiento.
Generalmente, la espuma 36 esta comprimida alrededor del filtro 46 y la salida 44 para aumentar su capilaridad en la
region de la salida 44. Conforme la tinta se va agotando en la espuma 36, la capilaridad incrementada cerca de la
salida 44 tiende a extraer la tinta desde todas las demds partes de la espuma 36 para maximizar la cantidad de tinta
extraida desde la camara 14.

Ahora, con referencia especificamente a la Fig. 2, las aberturas 48 y 49, formadas en la cubierta 40, estan cubiertas por
una etiqueta u otra lamina 50 adhesiva adecuada. Las aberturas 48 de ventilacion estan expuestas a la atmdsfera a
través de tuneles 52 intrincados. Cada tinel 52, al que se hace referencia cominmente como un laberinto, esta
formado por un hueco en la parte superior de la cubierta 40, que se extiende mas alla del borde de la etiqueta 50. Los
laberintos, que son bien conocidos en la técnica de impresion de chorro de tinta, se usan, normalmente, para ventilar
los cartuchos de tinta para disminuir la tasa de evaporacion.

Las Figs. 8A y 8B representan un procedimiento 200 de introduccion de tinta segun una realizacién ejemplar que no es
3
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parte de la invencion. El procedimiento 200 se describira con referencia al cartucho 10 de tinta de un Unico color
mostrado en las Figs. 1-7. Con referencia a las Figs. 8A y 8B, la tinta es introducida al cartucho 10 a través de las
boquillas 22 a una primera presién P1, superior, de tinta (etapa 202) durante una primera duracién T1y, a continuacion,
a una segunda presién P2, inferior, de tinta durante una segunda duracién T2 (etapa 204). La primera presion P1y el
tiempo T1 son seleccionados para que la tinta desplace el aire desde el cabezal 12 de impresién. La presién P1y la
duracién T1 deseadas para una aplicacion particular pueden ser determinadas, de manera rutinaria, probando una
gama de presiones aplicadas y duraciones hasta que se consigue un desplazamiento de aire deseado. La geometria
del cabezal de impresion, el diametro de la boquilla, la viscosidad de la tinta y la tensién superficial, por ejemplo, son
factores que pueden influir en la presion P1 y la duracion T1 deseadas. En una realizaciéon ejemplar para rellenar un
cartucho de impresion usado, la presion P1 deberia ser suficiente para superar las fuerzas debidas a la tensién
superficial en el interior del cartucho 10 para desplazar el aire desde las partes humedecidas del cabezal 12 de
impresion. Aunque la presion P1 real puede variar en funcién de los factores indicados anteriormente, se espera que
una presion P1 de aproximadamente 6,89 kPa sea suficiente en pequefios cartuchos de impresion monocromaticos,
tales como un cartucho de tinta HP 56 de color negro.

En una realizacion ejemplar para introducir tinta en un cartucho 10, la tinta es introducida al cartucho 10 a la presion
P1, superior, al menos hasta que las boquillas 22 estan cebadas con tinta y, opcionalmente, hasta que la tinta llena el
area 54 de suministro de tinta (Figs. 3 -7) y llega a la parte inferior de la cAmara 14 de tinta y la espuma 36, tal como se
muestra mediante el nivel 56 de tinta en la Fig. 3. El area 54 de suministro de tinta designa la estructura entre la
camara 14 de tinta y las boquillas 22 a través de las cuales la tinta puede moverse entre la cdmara 14 y las boquillas
22. El término "cebar", tal como se usa en la presente memoria, significa desplazar suficiente aire desde la camara de
tinta, el area de suministro de tinta, las boquillas y/u otras regiones del cabezal de impresiéon en una cartucho, de
manera que cualquier burbuja de aire restante no degradara la calidad de impresién. Las boquillas 22 en el cartucho 10
estan cebadas, por lo tanto, cuando la tinta ha desplazado suficiente aire desde las partes operativas del cabezal 12 de
impresion, de manera que cualquier aire restante no degradara la calidad de impresion del cartucho 10. Aunque la Fig.
8B representa una presion P1 constante a lo largo de la duracién T1, la presion P1 puede variar con el tiempo, siempre
que sea suficiente para cebar las boquillas 22, tal como se ha descrito anteriormente.

Con referencia de nuevo a las Figs. 8A y 8B, después de la etapa 202, la presion aplicada es reducida a una presion
P2, inferior, durante la duraciéon T2 en la etapa 204 hasta que la tinta alcanza el nivel de llenado deseado. Tal como se
muestra en la Fig. 4, la introduccion de tinta en el cartucho 10 a una presion P2, inferior, ayuda a permitir que la tinta
sea absorbida completamente en la espuma 36 sin derramarse a través de las aberturas 48 y 49. Por lo tanto, es
deseable que la segunda presion P2 sea suficientemente baja para que la tinta introducida al cartucho 10 saturara
sustancialmente toda la espuma 36 antes de que la tinta desborde la cAmara 14 de tinta. Aunque la Fig. 8B representa
una presion P2 constante a lo largo de la duracion T2, la presién P2 puede variar con el tiempo. Por lo tanto, el término
"presion”, tal como se usa en la presente memoria, significa una Unica presion aplicada durante una duracién de
tiempo, una gama de presiones aplicadas durante la duracion, un pico de presion aplicado durante la duracién, o un
promedio de presiones variables aplicadas durante la duracion. Para rellenar un cartucho de tinta monocromatico
tipico, tal como el cartucho 10, se espera que una presion P1, superior, en la etapa 202 (o el pico de presién aplicado
en la etapa 202, si es una presion variable) sera al menos un 50% mayor que la presion P2, inferior, en la etapa 204 (o
la presion media aplicada en la etapa 204, si es una presion variable). Opcionalmente, la presion P1, superior, en la
etapa 202 (o el pico de presion aplicado en la etapa 202, si es una presion variable) es méas del doble de la presién P2,
inferior, en la etapa 204 (o la presidon media aplicada en la etapa 204, si es una presion variable). Aunque la duracion
T2 de la etapa 204 de baja presion tendera a ser mayor que la duraciéon T1 de la etapa 202 de presion superior, se
espera que el tiempo total para ambas etapas (T1 + T2) para un cartucho 10 tipico sera, normalmente, menor de 30
segundos. El procedimiento de dos etapas ilustrado en las Figs. 8A y 8B ayuda a conseguir el doble propésito de
eliminar sustancialmente todo el aire del cabezal 12 de impresién, mientras se permite también un llenado completo de
la camara 14 de tinta sin desbordar la camara 14. El nuevo procedimiento de dos etapas es particularmente ventajoso
para rellenar los cartuchos que utilizan una espuma u otro agente de efecto mecha (por ejemplo, espuma 36 de
retencion de tinta) y tiene un gran factor de forma (es decir, alargado de lado a lado).

Para rellenar algunos cartuchos usados, puede ser deseable perforar o quitar la etiqueta 50 para exponer la camara 14
directamente a la atmésfera a través de las aberturas 48 y 49. Aunque se espera que la etiqueta 50, que cubre la
totalidad de las cinco aberturas 48 y 49, sera perforada o quitada para exponer la camara 14 directamente a la
atmésfera a través de todas las aberturas 48 y 49, tal como se muestra en las Figs. 3 y 4, puede ser deseable, bajo
algunas circunstancias, exponer la camara 14 directamente a la atmdsfera a través de parte de las aberturas 48 y 49, o
no exponer en absoluto la camara 14 directamente a la atmoésfera (dependiendo de la ventilacion lenta a través de los
laberintos 52). La exposicion de una o mas aberturas 48 directamente a la atmdsfera permite que el aire escape de la
camara 14 de tinta mas rapidamente, tal como se indica mediante las flechas 58 en la Fig. 4 y, por lo tanto, puede
permitir que la tinta llene la camara 14 mas rapidamente.

Las Figs. 9-15 ilustran un cartucho 60 de tinta, de tres colores, para una impresora de inyeccion de tinta térmica. La Fig.
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9 es una vista en perspectiva del cartucho 60. La Fig. 10 es una vista en planta superior y las Figs. 11-14 son vistas en
seccion transversal, respectivamente, del cartucho 60 de tinta. La espuma de retencion de tinta es omitida en la vista
en planta superior, en seccién transversal, de la Fig. 11, para ilustrar mas claramente algunas de las caracteristicas
internas del cartucho 60 de tinta. La Fig. 15 es una vista detallada, en seccion transversal, de una parte del cabezal de
impresion en el cartucho 60. Con referencia a las Figs. 9-15, el cartucho 60 incluye un cabezal 62 de impresion situado
en la parte inferior del cartucho 60 de tinta debajo de las camaras 64, 66 y 68 de tinta. El cabezal 62 de tinta incluye
una placa 70 de boquillas con tres matrices 72, 74 y 76 de boquillas 78 de inyeccién de tinta. En la realizacién
mostrada, cada matriz 72, 74 y 76 es una Unica fila de boquillas 78. Tal como se muestra en la Fig. 15, las resistencias
80 de calentamiento, formadas sobre un chip 82 de circuito integrado, estan posicionadas detras de las boquillas 78 de
inyecciéon de tinta. Un circuito 84 flexible tiene pistas eléctricas que van desde las placas 86 de contacto a las
resistencias 80 de calentamiento.

Cuando el cartucho 60 de tinta esta instalado en una impresora, el cartucho 60 esta conectado eléctricamente al
controlador de la impresora a través de las placas 86 de contacto. Durante el funcionamiento, el controlador de la
impresora alimenta, de manera selectiva, las resistencias 80 de calentamiento a través de las pistas de sefial en el
circuito 84 flexible. Cuando una resistencia 80 de calentamiento es alimentada, la tinta en una camara 88 de
vaporizacion (Fig.15), al lado de una resistencia 80, se evapora, expulsando una gotita de tinta a través de la boquilla
78 sobre los medios de impresion. A continuacion, la baja presion creada por la expulsion de la gotita de tinta y el
enfriamiento de la camara 88 introduce la tinta para rellenar la cAmara 88 de vaporizacion en preparacion para la
siguiente expulsion. El flujo de tinta a través del cabezal 62 de impresién es ilustrado mediante las flechas 90 en la Fig.
15.

Ahora, con referencia a las vistas en seccion transversal de las Figs. 10-14, la tinta es almacenada en tres camaras 64,
66 y 68 formadas en el interior de la carcasa 92 del cartucho. Cada cdmara 64, 66 y 68 puede ser usada para
almacenar una tinta de color diferente, por ejemplo, cian, magenta y amarillo. Las cdmaras 64, 66 y 68 de tinta estan
separadas, una de la otra, por las particiones 94 y 96. La carcasa 92, que esta formada, tipicamente, a partir de un
material plastico, puede estar moldeada como una Unica unidad, moldeada como dos partes (por ejemplo, una cubierta
98 y un cuerpo 100 que incluye las particiones 94 y 96) o construida a partir de cualquier nimero de piezas separadas
fijadas, una a la otra, en la configuracién deseada. Una salida 102, 104 y 106 esta localizada cerca de la parte inferior
de cada camara 64, 66 y 68 de tinta, respectivamente. Un conducto 108, 110 y 112 conduce desde cada salida 102,
104 y 106, respectivamente. La tinta pasa desde cada camara 64, 66 6 68 a través de una salida 102, 104 6 106
correspondiente y el conducto 108, 110 6 112 al cabezal 62 de impresion, donde es expulsada a través de la matriz 72,
74 6 76 de boquillas correspondiente, tal como se ha descrito anteriormente.

La tinta esta contenida en la espuma 114 u otro material poroso adecuado en cada camara 64, 66 y 68 de tinta.
Tipicamente, se usa un filtro 116, que cubre cada salida 102, 104, 106, para prevenir que contaminantes, burbujas de
aire y flujos de tinta entren al cabezal 12 de impresion durante el funcionamiento. Normalmente, la espuma 114 esta
comprimida alrededor de filtros 116 y las salidas 102, 104 y 106 para aumentar su capilaridad en la regiéon de las
salidas 102, 104 y 106. Conforme la tinta se agota en la espuma 114, la capilaridad aumentada cerca de la salida
tiende a sacar tinta desde todas las otras partes 114 de la espuma, para maximizar la cantidad de tinta extraida desde
cada cdmara 64, 66 y 68.

Ahora, con referencia especificamente a la Fig. 10, las aberturas 118, 119, 120, 121 y 122 formadas en la cubierta 98
estan cubiertas por una etiqueta u otra lamina 124 adhesiva adecuada. Las aberturas 118, 120 y 122 de ventilacion
estan expuestas a la atmosfera a través de tlneles 126 intrincados. Cada tunel 126, denominado, cominmente, un
laberinto, esta formado por un hueco en la parte superior de la cubierta 98, que se extiende mas alla del borde de la
etiqueta 124.

La Fig. 18 es un diagrama de flujo que ilustra un procedimiento 300 de introduccién de tinta segun una realizacion
ejemplar que no es parte de la invencion. El procedimiento 300 se describira con referencia al cartucho 60 de tinta
mostrado en las Figs. 16-17. Las Figs. 16-17 son vistas en alzado lateral, en seccion transversal, del cartucho 60,
similar a la Fig. 12, que muestra agujas 128 y 130 de llenado de tinta. El sombrado con rayas ha sido eliminado
parcialmente del area del conducto 108 en la FIG. 16, para ilustrar mejor esta area del cartucho 60. Con referencia
primero a las Figs. 16 y 18, en la etapa 302, la tinta es introducida simultaneamente a cada camara 64, 66 y 68 de tinta
a través de un conjunto de tres agujas de llenado de tinta. S6lo dos de las tres agujas de llenado de tinta (agujas 128 y
130) son visibles en la vista lateral de las Figs. 16-17. De esta manera, la descripcion siguiente, hace referencia sélo a
aquellas partes visibles en las Figs. 16-17. Sin embargo, debe entenderse que las mismas acciones son realizadas,
simultdneamente, en la cdmara 66 de tinta que no es visible en las Figs. 16-17.

Una primera etapa de mayor presion de tinta de un procedimiento de llenado se representa en la etapa 302 del
procedimiento 300 en la Fig. 18 y como presiéon P1 en la Fig. 8B. Durante la etapa 302, las camaras 64 y 68 de tinta
estan selladas, de manera que la tinta empuja sustancialmente todo el aire fuera del cabezal 62 de impresion a través
de las boquillas 78. Por ejemplo, si las agujas de flujo de tinta son usadas tal como se muestra en la Fig. 16, entonces
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una vez que el cartucho 60 esta colocado en el dispositivo de llenado/rellenado, las agujas 128 y 130 de flujo de tinta
son insertadas en las aberturas 119 y 122, tal como se muestra, hasta que un tope 140, 142 en cada aguja 128 y 130
contacta y sella cada abertura 119 y 122 . La tinta puede ser introducida a la parte inferior de cada camara 64 y 68
cerca de las salidas 102 y 106, tal como se muestra en la Fig. 16, para ayudar a sacar el aire a través de las boquillas
78. Aunque la posicion de las agujas de llenado de tinta puede variar dependiendo de la configuracién particular del
cartucho de tinta, se espera que el posicionamiento del extremo de cada aguja 128 y 130 a una distancia entre 1,0 mm
y 5,0 mm de los filtros 116 sacara, de manera mas efectiva, el aire a través de boquillas 78, para configuraciones
similares a las del cartucho 60. La tinta es introducida a cada cAmara 64 y 68 a la presion superior, al menos hasta que
el aire es desplazado a través de las boquillas 78 y, opcionalmente, hasta que las boquillas 78 son cebadas con tinta.
También puede ser deseable mantener la presién P1, superior, hasta que la tinta llena las areas 132, 134 y 136 de
suministro de tinta y alcanza la parte inferior de cada camara de tinta, tal como se muestra mediante el nivel 138 de
tinta en la Fig. 16. Cada area 132, 134 y 136 de suministro de tinta, mostrada en la Fig. 11, designa la estructura entre
cada camara 64, 66 y 68 de tinta y la matriz 72, 74 y 76 de boquillas a través de las cuales la tinta puede moverse entre
las cdmaras de tinta y las boquillas.

El término "sello", tal como se usa en la presente memoria, no significa completamente sellado, todo lo que se necesita
es que pueda desarrollarse una presion suficiente en cada camara 64, 66 y 68 durante la introduccién de la tinta para
empujar cualquier aire atrapado en las areas 132, 134 y 136 de suministro de tinta a través de las boquillas 78. Por
ejemplo, aunque un laberinto 126 (Fig. 10) esta conectado a las aberturas 118 y 120 de ventilacién posteriores, la
liberacion de aire a través de los laberintos 126 puede ser suficientemente lenta de manera que todavia podria
desarrollarse una presién suficiente en las camaras 64 y 66 a una mayor tasa de flujo de tinta para sacar el aire fuera
de las areas 132 y 134 de suministro de tinta a través de las boquillas 78. Tal como se ha indicado anteriormente, el
término "cebar", tal como se usa en la presente memoria, significa desplazar suficiente aire desde la cAmara de tinta, el
area de suministro de tinta, las boquillas y/u otras regiones del cabezal de impresion en un cartucho, de manera que
cualquier burbuja de aire restante no degradara la calidad de la impresion. Por lo tanto, las boquillas 78 en el cartucho
60 estan cebadas cuando la tinta ha desplazado suficiente aire desde las partes operativas del cabezal 62 de
impresion, de manera que cualquier aire restante no degradara la calidad de la impresion para el cartucho 60. Por lo
tanto, las boquillas 78 estan cebadas cuando la tinta ha desplazado suficiente aire desde las partes operativas del
cabezal 62 de impresiéon, de manera que cualquier aire restante no degradara la calidad de la impresién para el
cartucho 60.

Ahora, con referencia a las Figs. 17 y 18, una vez que el aire ha sido desplazado a través de las boquillas 78, la presion
de tinta aplicada es reducida tal como se representa en la etapa 304 y como presion P2, inferior, en la Fig. 8B.
Opcionalmente, el sellado de las camaras 64 y 68 de tinta se abre, por ejemplo, retirando parcialmente las agujas 128 y
130 de tinta, tal como se muestra en la Fig. 17, y el flujo de tinta es reducido a una segunda tasa inferior en la etapa
304 hasta que la tinta alcanza el nivel de llenado deseado. Tal como se muestra en la Fig. 17, la introduccion de la tinta
a las camaras 64 y 68 a una tasa de flujo inferior ayuda a permitir que la tinta sea absorbida completamente en la
espuma 114 sin desbordarse a través de las aberturas 119 y 122. Por lo tanto, es deseable que la segunda tasa de
flujo sea suficientemente baja de manera que la tinta introducida en las camaras 64 y 68 saturara sustancialmente toda
la espuma 114 antes de desbordar las camaras 64 y 68. El procedimiento de dos etapas ilustrado en la Fig. 18 ayuda a
habilitar un procesamiento de rellenado en quiosco, completamente automatizado, para cartuchos de tinta de mdltiples
colores, purgando, al mismo tiempo, de manera efectiva, el aire desde el cabezal de impresion para cebar
completamente las boquillas durante el procedimiento de rellenado.

En un procedimiento de llenado alternativo (no mostrado), cada camara 64, 66 y 68 es llenada por separado,
permitiendo el uso de una Unica aguja, si se desea.

La Fig. 19 es un diagrama de flujo que ilustra un procedimiento 400 segun la invencion para la introduccion de tinta en
un cartucho, tal como un cartucho 10 de un Unico color, mostrado en las Figs. 1-7. El procedimiento de la Fig. 19 se
describird con referencia al cartucho 10 de tinta mostrado en la Fig. 20. La Fig. 20 es una vista en alzado lateral, en
seccion transversal, del cartucho 10, similar a la Fig. 3, que muestra una aguja 144 de llenado de tinta insertada en la
abertura 48R de ventilacion posterior. Con referencia a las Figs. 19 y 20, en la etapa 402, la tinta es introducida en el
cartucho 10 a través de las boquillas 22. En la etapa 404, la tinta es introducida al cartucho 10 a través de una o mas
aberturas 48R, 48F y 49 usando una aguja 144 de llenado de tinta u otro medio de transporte adecuado. En la
realizacién mostrada en la Fig. 20, la tinta es introducida al cartucho 10 en la etapa 404 a través de una abertura 48R
de ventilacion posterior. Aunque la tinta puede ser introducida a través de una cualquiera o mas aberturas 48R, 48F y
49 en la etapa 404, en algunas aplicaciones, puede ser deseable introducir la tinta a través de una o mas de las
aberturas situadas mas lejos desde las boquillas, tales como las aberturas 48R de ventilacion posteriores en la Fig. 20,
para ayudar a equilibrar el flujo de tinta a la camara 14 y, consiguientemente, permitir que la tinta fluya mas
uniformemente a la cdmara 14. Por conveniencia, en la siguiente descripcion sélo se hace referencia a la abertura 48R
de ventilacion posterior para la introduccion de tinta en la etapa 404, aungue, tal como se ha indicado anteriormente,
pueden usarse una cualquiera o mas de entre las aberturas 48R, 48F y 49.
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La tinta es introducida al cartucho 10 a través de las boquillas 22 (etapa 402) y la abertura 48R de ventilacion (etapa
404) simultaneamente a lo largo de parte o la totalidad del tiempo de llenado/rellenado del cartucho 10. La duracion
durante la cual la tinta es introducida simultaneamente a través de las boquillas 22 y la abertura 48R de ventilacion
puede variar dependiendo de la operacion de llenado o rellenado particular. En general, sin embargo, se espera que la
introduccion simultanea de tinta se ejecutara durante la mayor parte de la operacién de llenado. En algunas
aplicaciones, puede ser deseable retrasar la introduccion de tinta a través de la abertura 48R de ventilacion, de manera
que el aire puede ser desplazado mas facilmente desde cabezal 12 de impresién, hasta que las boquillas 22 son
cebadas con tinta introducida a través de las boquillas 22 y, opcionalmente, hasta que la tinta introducida a través de
las boquillas 22 llena el area 54 de suministro de tinta y llega hasta el fondo de la camara 14 de tinta y la espuma 36, tal
como se muestra mediante el nivel 56 de tinta en la Fig. 3. Entonces, el flujo de tinta a través de la abertura 48R de
ventilacién puede ser iniciado para completar el llenado de la camara 14 con la tinta introducida a través de ambas
boquillas 22 y la abertura 48R de ventilacion. Puede usarse también un procedimiento de doble presion, tal como el
descrito anteriormente con referencia a las Figs. 8A y 8B. Por ejemplo, la tinta puede ser introducida primero solo a
través de las boquillas 22 a una presién de tinta superior hasta que la tinta alcanza la parte inferior de la camara 14 (o
al menos hasta que las boquillas 22 son cebadas) y, a continuacién, continuar introduciendo la tinta a la camara 14 a
través de ambas boquillas 22 y la abertura 48R de ventilacion a presiones inferiores.

La Fig. 21 es un diagrama de flujo que ilustra un procedimiento 500 segun la invencion para la introduccion de tinta en
un cartucho, tal como un cartucho 10 de un Unico color, mostrado en las Figs. 1-7. El procedimiento de la Fig. 21 se
describira con referencia al cartucho 10 de tinta mostrado en la Fig. 22. La Fig. 22 es una vista en alzado lateral, en
seccion transversal, del cartucho 10, similar a la Fig. 3, que muestra una aguja 146 de llenado de tinta insertada en una
abertura 48F de ventilacion frontal. Con referencia a las Figs. 21y 22, en la etapa 502, la tinta es introducida a cartucho
10 a través de las boquillas 22. En la etapa 504, la tinta es introducida al cartucho 10 a través de una o més aberturas
48R, 48F y 49 usando una aguja 146 de llenado de tinta o un medio de transporte adecuado. En la etapa 506, se aplica
una presién negativa a una o mas aberturas de 48R, 48F y 49 al mismo tiempo que la tinta es introducida
simultdneamente a través de las boquillas 22 y la abertura 48F de ventilacion frontal para ayudar a acelerar el flujo de
tinta a la cAmara 14. En la realizacion mostrada en la Fig. 22, la tinta es introducida al cartucho 10 en la etapa 504 a
través de la abertura 48F de ventilacion posterior y una presion negativa es aplicada en la etapa 506 a una abertura
48R de ventilacién posterior. Aungque puede usarse cualquier combinacion de aberturas 48R, 48F y 49 para introducir la
tinta y aplicar una presion negativa, en algunas aplicaciones, puede ser deseable introducir la tinta a través de una o
mas de las aberturas situadas més cerca de las boquillas 22, tales como la frontal 48F en la Fig. 22, y aplicar una
presion negativa a una o mas de las aberturas situadas mas lejos de las boquillas 22, tales como las aberturas 48R de
ventilacién posteriores, para ayudar a distribuir el flujo de tinta de manera méas uniforme, a lo largo de la espuma 36 de
retencion de tinta.

La Fig. 23 es un diagrama de flujo que ilustra un procedimiento 600 ejemplar para la introduccion de tinta en un
cartucho, tal como un cartucho 10, de un Unico color, mostrado en las Figs. 1-7. El procedimiento de la Fig. 23 se
describird con referencia al cartucho 10 de tinta mostrado en la Fig. 24. La Fig. 24 es una vista en alzado lateral, en
seccion transversal, del cartucho 10, similar a la Fig. 3, que muestra la modulacion de presion en las aberturas 48F y
48R de ventilacion, frontal y posterior. Con referencia a las Figs. 23 y 24, en la etapa 602, la tinta es introducida al
cartucho 10 a través de las boquillas 22. En la etapa 604, la presion en la camara 14 es modulada mediante la
aplicacién de presiones negativa y positiva, respectivamente, en dos o mas aberturas 48R, 48F y 49. En la realizacion
mostrada en la Fig. 24, la presion positiva es aplicada a la abertura 48F de ventilacion frontal mientras que la presion
negativa es aplicada simultineamente a la abertura 48R de ventilacién posterior, mientras que la tinta es introducida al
cartucho 10 a través de las boquillas 22. Aunque puede usarse cualquier combinacion de las aberturas 48R, 48F y 49
para aplicar las presiones positiva y negativa, una combinacion mostrada en la Fig. 24 ayuda a distribuir més tinta hacia
las partes de espuma 36 de retencién de tinta mas alejadas de las boquillas 22.

En los procedimientos ilustrados en las Fig. 19/20, 21/22 y 23/24, la introduccion de tinta a través de las boquillas 22
(etapas 402, 502 y 602) puede ser caracterizada como una operaciéon primaria realizada sobre una camara 14 de
retencion de tinta y cada una de las demas (etapas 404, 504-506 y 604) puede ser caracterizada como una operacién
secundaria realizada sobre una camara 14 de retencion de tinta. En las realizaciones mostradas y descritas, la
operacion secundaria ayuda a aumentar el flujo de tinta a la parte 148 distal/posterior de la camara 14 de retencion de
tinta con relacion al flujo de tinta a la parte 150 proximal/posterior de la camara 14 de retencion de tinta. Tal como se
usa en la presente memoria, la parte "distal" o "posterior" de la cAmara de retencién de tinta se refiere a la parte de la
camara que esté longitudinalmente mas lejos de las boquillas de inyeccién de tinta y la parte "proximal" o “frontal” de la
camara de retencion de tinta se refiere a la parte de la cdmara longitudinalmente mas cercana a las boquillas de
inyeccion de tinta.

Los procedimientos descritos anteriormente pueden ser usados también con cartuchos de mudltiples camaras, tales
como el cartucho de tinta de tres colores mostrado en las Figs. 9-15, en el que se hay mdltiples tintas contenidas en
camaras diferentes. Sin embargo, la introduccion de tinta en cartuchos de mdultiples camaras a través de las boquillas
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es mas dificil que para los cartuchos de camara Unica, ya que cada una de las diferentes camaras debe ser llenada a
través de la matriz de boquillas correspondiente para evitar mezclar las tintas de colores diferentes.

La presente invencion ha sido mostrada y descrita con referencia a las realizaciones ejemplares anteriores. Debe
entenderse, sin embargo, que pueden realizarse otras formas, detalles y realizaciones sin apartarse del alcance de la
invencion, que se define en las reivindicaciones siguientes.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de introduccion de tinta en un cartucho (10) de tinta que tiene boquillas (22) de inyeccién de tinta y
una camara (14) de retencién de tinta, comprendiendo el procedimiento:

realizar una operacion primaria en la camara (14) de retencién de tinta mediante la introduccion de tinta a la
camara (14) de retencion de tinta a través de las boquillas (22) de inyeccién de tinta, y

realizar una operacién secundaria en la camara (14) de retencion de tinta para aumentar el flujo de tinta a una
parte (148) distal de la camara (14) de retencion de tinta con relacién al flujo de tinta a una parte (150) proximal
de la camara (14) de retencion de tinta, caracterizado por que

la operacion secundaria comprende, simultaneamente con la introduccién de tinta a la camara (14) de retencion
de tinta a través de las boquillas (22) de inyeccién de tinta, introducir tinta a la cAmara (14) de retencidén de tinta
a través de una o mas aberturas (48F, 48F 6 49), diferente de las boquillas de inyeccion de tinta.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, que comprende ademas aplicar una presion negativa a una o0 mas de
las aberturas (48F, 48R 06 49) al mismo tiempo que la introduccién de tinta a la camara (14) de retencion de tinta a
través de las boquillas (22) de inyeccion de tinta y a través de una o mas de las aberturas (48F, 48R 6 49).

3. Procedimiento segun la reivindicacion 2, que comprende ademas aplicar una presion positiva a una o mas de las
aberturas (48F, 48R 6 49) al mismo tiempo que la introduccién de tinta a la camara (14) de retencién de tinta a
través de las boquillas (22) de inyeccion de tinta y a través de una o més de las aberturas (48F, 48R ¢ 49).

4. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la una o mas aberturas (48F,
48R 6 49) comprende una abertura de ventilacién.

5. Procedimiento segun la reivindicacién 1, en el que la introduccion de tinta a la cAmara (14) de retencion de tinta a
través de la una o més aberturas (48F, 48R 6 49), diferentes de las boquillas de inyeccion de tinta, comprende la
introduccion de tinta directamente a la parte (148) distal de la camara (14) de retencién de tinta.
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