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DESCRIPCION
Método de sellado de recipiente de liquidos, recipiente de liquidos y método de fabricar un recipiente de liquidos.
ANTECEDENTES
1. Campo Técnico

La presente invencion se refiere a un método de recipiente de liquidos, un método para fabricar un
recipiente de liquidos, un recipiente de liquidos, método de refabricacion de un recipiente de liquidos, y un recipiente
de liquidos refabricado.

2. Técnica Relacionada

Se conoce como un contenedor de liquidos, un cartucho de tinta montado extraiblemente en una impresora
de chorro de tinta (en los sucesivo, referida como impresora), que es un tipo de de aparato de eyeccion de liquido,
por ejemplo. El cartucho de tinta tiene un cuerpo del recipiente que es sustancialmente una forma similar a una caja
plana. Se define una camara de tinta en el cuerpo del recipiente para recibir tinta, que es liquida. Un agujero de
entrada de tinta esta formado en una superficie inferior del cuerpo del recipiente para permitir el llenado inicial de la
tinta en la camara de tinta. Esta también provisto un agujero de suministro de tinta en la superficie inferior del cuerpo
del recipiente para recibir una aguja de suministro de tinta con el cartucho de tinta asegurado a la impresora. Para
suprimir la fuga de la tinta del agujero de entrada de tinta y el agujero de suministro de tinta, una pelicula de
cobertura esta unida a la superficie inferior del cuerpo del recipiente de tal manera que sella el agujero de entrada de
tinta y el agujero de suministro de tinta.

Después de que el cartucho de tinta esta montado en la impresora, la impresora consume la tinta a través
de la impresion. Esto reduce la cantidad de la tinta retenida en la camara de tinta hasta que el cartucho de tinta se
vacia completamente. El cartucho de tinta usado se reemplaza por un nuevo cartucho de tinta. El cuerpo del
recipiente del cartucho de tinta usado es todavia utilizable para multiples ciclos después de que el cartucho de tinta
es retirado de la impresora. Como se divulga en el Modelo de Utilidad Japonés N° 3118670, un cartucho de tinta
usado puede ser refabricado como un cartucho de tinta reutilizable rellenando el cuerpo del recipiente del cartucho
de tinta con tinta. Dicha técnica se dirige al uso eficiente de recursos y la preservacion del medioambiente.

De acuerdo con la técnica del modelo de utilidad anterior, se forma una abertura en la pelicula de cobertura
en una posicion correspondiente al agujero de entrada de tinta usando una plantilla perforadora, antes de que el
cartucho de tinta usado sea rellenado con tinta. Después, una jeringuilla, por ejemplo, es insertada en el agujero de
entrada de tinta a través de la abertura en la pelicula de cobertura para introducir el relleno de tinta en el cuerpo del
recipiente. Otra pelicula (una pelicula selladora) es después montada en la pelicula de cobertura para cerrar la
abertura y se calienta para que se una con la pelicula de cobertura que tiene la abertura. De esta manera, la
abertura se sella y se evita que la tinta se fugue desde la abertura.

Para montar un nuevo cartucho de tinta en la impresora, se forma una abertura en una parte de la pelicula
de cobertura correspondiente al agujero de suministro de tinta por una aguja de suministro de tinta. Por lo tanto,
después de que un cartucho de tinta usado se rellena con tinta, una pelicula de sellado se suelda a la pelicula de
cobertura de tal manera que la pelicula selladora sella la abertura en la pelicula de cobertura correspondiente al
agujero de suministro de tinta, ademas de la abertura en la pelicula de cobertura correspondiente al agujero de
entrada de tinta. Cuando el cartucho de tinta refabricado de esta manera es instalado en la impresora, la aguja de
suministro de tinta penetra la capa selladora y es recibida en el agujero de suministro de tinta. Esta estructura
permite a la tinta ser suministrada desde el cartucho de tinta a la impresora a través de la aguja de suministro de
tinta.

Sin embargo, después de que el proceso de refabricacion anteriormente descrito se ha realizado
repetidamente en el mismo cartucho de tinta, una pluralidad de peliculas selladoras estan soldadas a la pelicula de
cobertura en un estado apilado. El grosor de las peliculas selladoras apiladas en su conjunto es en consecuencia
aumentado por la cantidad correspondiente al nimero de ciclos de refabricacion repetidos. Esto cambia la forma
exterior del cartucho de tinta, que puede estorbar desventajosamente, por ejemplo, la instalacion del cartucho de
tinta en una posicion éptima con respecto a la impresora.

Ademas, la tinta contamina las piezas cortadas de la pelicula de cobertura (o la pelicula selladora) del
cartucho de tinta usado que se forman alrededor de la abertura formada por la aguja de suministro de tinta. Antes del
rellenado el cartucho de tinta usado con la tinta, la parte de la pelicula de cobertura (o la pelicula selladora)
alrededor de la abertura es limpiada para retirar la tinta que contamina las piezas cortadas. Sin embargo, después
de que el cartucho de tinta es sometido al menos a un ciclo de refabricacién, una o mas peliculas selladoras estan
provistas en la pelicula de cobertura. Si las peliculas selladoras estan apiladas, la tinta puede quedarse entre las
piezas coartadas de una pareja adyacente de peliculas apiladas. Como no es facil el limpiar y retirar la tinta de entre
las piezas cortadas apiladas, algo de la tinta puede permanecer en el sitio sin ser retirada. En consecuencia, cuando
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el cartucho de tinta usado es recuperado y rellenado con un relleno de tinta, la tinta usada restante puede mezclarse
con la nueva tinta, o el relleno de tinta, cambiando por lo tanto la composicion de la tinta.

La US 6.416.152 y la EP1.527.282 divulgan cartuchos que comprenden una tapa en la que estan formadas
ranuras. Dichas ranuras estan selladas por una pelicula selladora.

La US 6.364.473 ensefia que la membrana rota en el agujero formado en el recipiente de liquido debe ser
sellada con un papel de pegamento. Esta divulgacion se usa para delimitar las partes pre-caracteristicas de las
reivindicaciones independientes.

RESUMEN

Por consiguiente, es u objetivo de la presente invencién el proporcionar un recipiente de liquido que pueda
ser refabricado con un rendimiento de sellado altamente confiable sin cambiar la forma exterior y la composicion del
liquido recibido en el recipiente de liquido, un método para refabricar el recipiente de liquido, y un método para sellar
el recipiente de liquido.

Para conseguir el objetivo anterior y de acuerdo a un primer aspecto de la presente invencion, se
proporciona un método para sellar un recipiente de liquido. La pelicula de cobertura se une al recipiente de liquido
de tal manera que cubra el agujero formado en el recipiente de liquido. Se forma una abertura en la pelicula de
cobertura de tal manera que se comunique con el agujero del recipiente de liquido. EI método incluye: preparar una
pelicula selladora; y unir la pelicula selladora a la pelicula de cobertura con una fuerza de unién mas pequefa que la
fuerza de union de la pelicula de cobertura con respecto al recipiente de liquido de tal manera que la pelicula
selladora es despegable de la pelicula de cobertura, sellando de este modo la abertura de la pelicula de cobertura.

De acuerdo con un segundo aspecto de la presente invencidn, se proporciona un recipiente de liquido de
acuerdo con la reivindicacioén 5.

De acuerdo con un tercer aspecto de la presente invencién, se proporciona un método para fabricar un
recipiente de liquido. Una pelicula de cobertura se une con el recipiente liquido de tal manera que cubra un agujero
formado en el recipiente liquido. Se forma una abertura en la pelicula de cobertura de tal manera que se comunique
con el agujero del recipiente de liquido. El método incluye: llenar el recipiente liquido con un liquido; preparar una
pelicula selladora; y unir la pelicula selladora a la pelicula de cobertura con una fuerza de unién mas pequefia que la
fuerza de union de la pelicula de cobertura con respecto al recipiente de liquido de tal manera que la pelicula
selladora se vuelve despegable de la pelicula de cobertura, sellando de este modo la abertura de la pelicula de
cobertura.

De acuerdo con el segundo aspecto de la presente invencion. La pelicula selladora estd unida
ventajosamente a la pelicula de cobertura con una fuerza de unién méas pequefia que la fuerza de unién de la
pelicula de cobertura con respecto al recipiente de liquido de tal manera que la pelicula selladora se vuelve
despegable de la pelicula de cobertura.

Otros aspectos y ventajas de la invencion seran aparentes de la siguiente descripcion, tomada en conjunto
con los dibujos acompaniantes, ilustrando a modo de ejemplo los principios de la invencién.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Las caracteristicas de la presente invencidon que se cree que son nuevas se exponen con particularidad en
las reivindicaciones afiadidas. La invencién, junto con objetos y ventajas de la misma, pueden ser entendidas mejor
con referencia a la siguiente descripcion de las realizaciones actualmente preferidas junto con los dibujos
acompaniantes en los que:

La Figura 1 es una vista en perspectiva frontal que muestra un nuevo cartucho de tinta de acuerdo a una
realizacion de la presente invencion;

La Figura 2 es una vista en perspectiva posterior que muestra el cartucho de tinta mostrado en la Figura 1;

La Figura 3 es una vista en perspectiva parcialmente despiezada que muestra el cartucho de tinta mostrado
en la Figura 2;

La Figura 4 es una vista frontal, con una parte recortada, que muestra en cartucho de tinta mostrado en la
Figura 1;

La Figura 5A es una vista inferior que muestra el nuevo cartucho de tinta;

La Figura 5B es una vista inferior que muestra un cartucho de tinta usado;
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La Figura 6 es una vista en seccion transversal que muestra una parte del cartucho de tinta que ha sido
sometido al paso de perforacion;

La Figura 7 es una vista en seccién transversal que muestra una parte del cartucho de tinta cuando la tinta
es suministrada al cartucho de tinta a través de la abertura;

La Figura 8A es una vista en seccion transversal que muestra una parte del cuerpo del recipiente en el que
un primer agujero de entrada de tinta y un segundo agujero de entrada de tinta se han formado antes del paso de
sellado;

La Figura 8B es una vista en seccidon transversal que muestra la parte del cuerpo del recipiente
correspondiente al primer agujero de entrada de tinta y el segundo agujero de entrada de tinta después del paso de
sellado;

La Figura 9 es una vista frontal, con un parte recortada, que muestra un cartucho de tinta refabricado;
La Figura 10 es una vista en perspectiva posterior que muestra el cartucho de tinta refabricado;

La Figura 11 es una vista en perspectiva que muestra el cartucho de tinta refabricado en un estado de ser
enviado;

La Figura 12A es una vista en seccion transversal que muestra una parte del cartucho de tinta refabricado
en el estado de uso;

La Figura 12B es una vista en seccion transversal que muestra una parte de un ejemplo comparativo del
cartucho de tinta mostrado en la Figura 12A;

La Figura 13 es una vista en perspectiva posterior que muestra un cartucho de tinta refabricado de una
realizacién modificada; y

La Figura 14 es una vista en perspectiva que muestra el cartucho de tinta refabricado del ejemplo
modificado en un estado de ser enviado.

DESCRIPCION DE REALIZCIONES EJEMPLARES

Se describira ahora una realizacion de la presente invenciéon con referencia a las Figuras 1 a 12. En la
siguiente descripcion, la direccion "frontal y posterior”, la direccion "izquierda y derecha", y la direcciéon "arriba y
abajo" son las direcciones indicadas por las flechas correspondientes en las Figuras 1 a 4.

Como se muestra en las Figuras 1 a 4, un cartucho de tinta 11, o un recipiente de fluidos de la realizacién
ilustrada, incluye un cuerpo del recipiente 12, que tiene forma sustancialmente como una caja rectangular plana y
formado de resina sintética, que es, por ejemplo, polipropileno (PP). Con referencia a la Figura 4, una abertura 12a
esta formada en una superficie frontal del cuerpo del recipiente 12. Un miembro de de pelicula (no mostrado), que
estda formado de material térmicamente adhesivo, estd soldado al cuerpo del contenedor 12 para cubrir
sustancialmente la abertura 12a entera. Un cuerpo de la tapa 13 esta unido desmontablemente al cuerpo del
recipiente 12 desde fuera del miembro de la pelicula (el lado correspondiente a la superficie frontal) de tal manera
que la abertura 12a esta protegida. Un miembro de la pelicula 14, que esta formado de material térmicamente
adhesivo, esta unido a una superficie posterior del cuerpo del recipiente 12 para cubrir sustancialmente la superficie
posterior completa. Una etiqueta de identificacién alargada 15, que representa el color de la tinta, o el fluido,
contenido en el cartucho de tinta 11, esta soldada a una superficie superior del cuerpo del recipiente 12.

Como se muestra en las Figuras 2 a 4, una proyeccion de guia 16 que se extiende en la direccion de arriba
a abajo se proyecta de una porcién inferior de una superficie izquierda del cuerpo del recipiente 12. Si el cartucho de
tinta 11 esta montado en el soporte del cartucho (no mostrad) de una impresora de chorro de tinta (en lo sucesivo,
referida como una impresora) que es un tipo de aparato de eyeccion de fluidos, la proyeccion de guia 165 se recibe
en un rebaje de guia (no mostrado) formado en el soporte del cartucho. Esto guia el cartucho de tinta 11 cuando el
cartucho de tinta 11 se monta en el soporte del cartucho.

Con referencia a las Figuras 1 a 4, una palanca de acoplamiento elasticamente deformable 17, que se
proyecta diagonalmente a la izquierda superior, esta dispuesta en una posicion sobre la proyeccién de guia 16 en la
superficie izquierda del cuerpo del recipiente 12. Una pieza de acoplamiento 17a, que se extiende horizontalmente
(en la direccién frontal y posterior), se proyecta sustancialmente desde el centro longitudinal de la palanca de
acoplamiento 17 en una superficie de la palanca de acoplamiento 17. Por lo tanto, cuando el cartucho de tinta 11 se
monta en el soporte del cartucho de la impresora, la palanca de acoplamiento 17 se deforma elasticamente y la
pieza de acoplamiento 17a se acopla con una parte del soporte del cartucho. Esto posiciona el cartucho de tinta 11
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con respecto al soporte del cartucho. El cartucho de tinta 11 es por lo tanto asegurado al soporte del cartucho en el
estado posicionado.

Como se muestra en la Figura 1, una unidad de sustrato 18 esta asegurada a una parte inferior de una
superficie derecha del cuerpo del recipiente 12. Un sustrato de circuito 19 sobre el que estad montado un dispositivo
de memoria semiconductor esta dispuesto en una superficie de la unidad de sustrato 18. El dispositivo de memoria
semiconductor del sustrato del circuito 19 almacena varia informacion referente al cartucho de tinta 11 (por ejempilo,
informacién referente a los colores de la tinta y cantidades que contienen de tinta). Los terminales 19a estan
provistos en la superficie del sustrato de circuito 19. Cuando el cartucho de tinta 11 se monta en el soporte del
cartucho de la impresora, los terminales 19a entran en contacto con los terminales de conexiéon formados en el
soporte del cartucho. Esto transfiere varia informacion entre el sustrato de circuito 19 y un dispositivo de control (no
mostrado) de la impresora.

Como se ilustra en las Figuras 3 y 4, una abertura rectangular 20, un primer agujero de entrada de tinta 21
que tiene una forma circular, un segundo agujero de entrada de tinta 22 que tiene una forma circular, y un puerto de
suministro de tinta 23 que tiene una forma circular estan formados en una superficie inferior (una superficie S
formando un agujero) del cuerpo del recipiente 12 y dispuestos en este orden desde el extremo derecho al extremo
izquierdo de la superficie inferior. El puerto de suministro de tinta 23 tiene un par de paredes de guia 23a teniendo
cada una, una sustancial forma de U, que estan provistas en el extremo derecho y en el extremo izquierdo del puerto
de suministro de tinta 23. El interior de la abertura 20 define una camara de comunicacion de aire atmosférico 24,
que configura una parte de un paso de comunicacién de aire atmosférico. La camara de comunicacién de aire
atmosférica 24 comunica con el exterior del cuerpo del recipiente 12, o el aire atmosférico, a través de un puerto de
exposicion al aire atmosférico no ilustrado. La camara de comunicacion de aire atmosférico 24 acomoda un muelle
en espiral 25, un cuerpo de vélvula 26, y un miembro de soporte de valvula 27 en este orden desde adentro hacia
afuera.

Una nervadura 28 define una camara de tinta superior 29 y una camara de tinta inferior 30 en el cuerpo del
recipiente 12. EL primer agujero de entrada de tinta 21 se comunica con la camara de tinta superior 29 y la camara
de tinta inferior 30 a través de un paso estrecho 21a y un puerto de entrada de tinta estrecho 21b, que estan
formados en el cuerpo dl recipiente 12. El segundo agujero de entrada de tinta 22 se comunica directamente con la
camara de tinta inferior 30.. En el llenado inicial de las camaras de tinta 29, 30, la tinta es introducida a través del os
agujeros de entrada de tinta 21, 22. Después de dicho llenado inicial, el primer y el segundo agujero de entrada de
tinta 21, 22 se sellan por una pelicula de cobertura 31 junto con la abertura 20 como se ilustra en las Figuras 2 a 4.

La pelicula de cobertura 31 tiene una estructura de dos capas formada por una pelicula de capa de unién
31a y una pelicula de capa de superficie 31b. Como se ilustra en las Figuras 6 y 7, la pelicula de capa de unién 31a
esta soldada a una superficie inferior del cuerpo del recipiente 12. En este estado, la pelicula de la capa de
superficie 31b es dispuesta en la pelicula de capa de unién 31a de tal manera que la pelicula de la capa de
superficie 31b esta expuesta al exterior. Como la pelicula de la capa de unién 31a, se puede emplear una pelicula
basada en poliolefina (una pelicula basada en PO) que se funde a una temperatura predeterminada y muestra un
rendimiento de soldadura mejorado, o una pelicula formada de un material de resina del mismo tipo que el mismo
material de resina que forma el cuerpo del recipiente 12 del cartucho de tinta 11. Si el cuerpo del recipiente 12 del
cartucho de tinta 11 esta formado de un material de resina basado en ésteres, la pelicula de la capa de unién 31a
esta formada de un material de resina del mismo tipo que el material del cuerpo del recipiente 12, que es el material
de resina basado en ésteres.

La pelicula de la capa de superficie 31b esta formada de una pelicula basada en tereftalato de polietileno
(una pelicula basada en PET) o una pelicula basada en nylon (una pelicula basada en NY) que no se funde al punto
de fusién de la pelicula de la capa de unién 31a y muestra una resistencia al calor mejorada en comparacion con la
pelicula de la capa de union 31a. En otras palabras, la pelicula de la capa de superficie 31b esta formada de un
material de resina de un tipo diferente del tipo del material de resina que forma el cuerpo del recipiente 12 y la
pelicula de la capa de unién 31a.

Cuando el cartucho de tinta 11 se monta en el soporte del cartucho de la impresora, una aguja de
suministro de tinta hueca 31 (ver Figura 11), que esta provista en el soporte del cartucho, se inserta a través del
agujero de suministro de tinta 23 sirviendo como un agujero de suministro de liquido. Como se muestra en las
Figuras 2 y 3, el agujero de suministro de tinta 23 esta sellado por la pelicula de cobertura 32 antes de que el
cartucho de tinta 11 se instale en el soporte del cartucho de la impresora. Como la pelicula de cobertura 31, la
pelicula de cobertura 32 tiene una estructura de dos capas formada de una pelicula de capa de union y una pelicula
de capa de superficie. Se puede usar una pelicula basada en poliolefina (una pelicula basada en PO) como la
pelicula de la capa de unién. Se puede emplear una pelicula basada en tereftalato de polietileno (una pelicula
basada en PET) como la pelicula de la capa de superficie. Cuando el cartucho de tinta 11 se monta en el soporte del
cartucho de la impresora, la pelicula de cobertura 32 es penetrada por la aguja de suministro de tinta 39, que esta
provista en el soporte del cartucho. DE esta manera, se forma la abertura 41 ilustrada en la Figura 5B.
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Como se ilustra en las Figuras 3 y 4, el interior del puerto de suministro de tinta 23 acomoda un miembro de
sellado anular 33 formado de elastdmero o similar, una valvula de suministro 34, y un muelle en espiral 35. El
miembro de sellado 33 permite la penetracion de la guja de suministro de tinta del soporte del cartucho en el puerto
de suministro de tinta 23. La valvula de suministro 34 se pone en contacto con el miembro de sellado 33. El muelle
en espiral 35 empuja la valvula de suministro 34 hacia el miembro de sellado 33. Especificamente, la valvula de
sellado 34 es empujada por el muelle en espiral 35 para ser presionada contra el miembro de sellado 33, cerrando
de esta manera el puerto de suministro de tinta 23. Esto evita constantemente que la tinta fluya del interior del
cuerpo del recipiente 12 al exterior a través del puerto de suministro de tinta 23. Contrastantemente, cuando la aguja
de suministro de tinta del soporte del cartucho es insertada en el puerto de suministro de tinta 23, la aguja de
suministro de tinta presiona la valvula de suministro 34 hacia adentro en el puerto de suministro de tinta 23 contra la
fuerza que empuja del muelle en espiral 35. La valvula de suministro 34 es de este modo separada del miembro de
sellado 33. Esto abre el puerto de suministro de tinta 23, permitiendo que la tinta fluya desde el interior del cuerpo
del recipiente 12 al exterior a través del puerto de suministro de tinta 23.

Después de que el cartucho de tinta 11 estda montado en el soporte del cartucho de la impresora, la
impresora consume la tinta hasta que la tinta se agota. En esta etapa, el cartucho de tinta usado 11 se retira del
soporte del cartucho y se reemplaza por un nuevo cartucho de tinta 11. El cartucho de tinta usado 11 es entonces
rellenado con tinta y refabricado como un cartucho de tinta reutilizable sin ser descartado. Esto contribuye al uso
eficiente de recursos y la conservacion del medio ambiente.

Un método para refabricar el cartucho de tinta usado 11 sera explicado a continuacién con referencia a las
Figuras 5A a 11.

Con referencia a la Figura 5A, en un nuevo cartucho de tinta 11 antes de que se monte en el soporte del
cartucho de la impresora, las peliculas de cobertura 31, 32 se sueldan a la superficie inferior del cuerpo del
recipiente 12. Cuando se retira del soporte del cartucho, con referencia a la Figura 5B, un cartucho de tinta usado 11
tiene una abertura 41 en el centro de un area que cubre el agujero 40 de la pelicula de cobertura 32 que cubre el
puerto de suministro de tinta 23. Especificamente, en esta etapa, la pelicula de cobertura 32 del cartucho de tinta 11
tiene la abertura 41 en comunicacion con el agujero de suministro de tinta 23 formado en ele agujero del area que
cubre el agujero 40. Sin embargo, no hay abertura formadas en las areas que cubren los agujeros 42, 43 de la
pelicula de cobertura 31 que cubre los agujeros de entrada de tinta 21, 22. En otras palabras, el cartucho de tinta
usado 11 es recubierto en el estado ilustrado en la Figura 5B.

Para refabricar el cartucho de tinta usado 11 como un cartucho de tinta recuperado, el cartucho de tinta 11
es dispuesto en una postura inversa con la superficie inferior del cuerpo del recipiente 12 mirando hacia arriba, como
se ilustra en la Figura 6.Una cuchilla perforadora 46 esta dispuesta en correspondencia con el area que cubre el
agujero 42 correspondiente al primer agujero de entrada de tinta 21 de la pelicula de cobertura 31 en la direccién
vertical. Cuatro partes de la cuchilla 47, que se extienden radialmente desde el eje de la cuchilla 46, se proyectan
desde el extremo distal de la cuchilla perforadora 46, vista desde el lado correspondiente al extremo distal de la
cuchilla 46 a lo largo de la direccién axial de la cuchilla 46. Las partes de la cuchilla 47 estan espaciadas a intervalos
angulares regulares (que son, en la realizacion ilustrada, de 90 grados cada uno). En este estado, como se ilustra en
la Figura 6, la cuchilla perforadora 46 se acerca a la superficie inferior del cuerpo del recipiente 12. Esto causa que
las partes de la cuchilla 47 de la cuchilla perforadora 46 penetren el area que cubre el agujero 42 del primer agujero
de entrada de tinta 21 de la pelicula de cobertura 31.

Las partes de la cuchilla 47 en consecuencia forman un corte en forma de cruz que se extiende radialmente
desde un punto coincidente con el centro del primer agujero de entrada de tinta 21 en el area que cubre el agujero
42 de la pelicula de cobertura 31. El corte forma cuatro piezas cortadas en voladizo 48 que tienen formas
mutuamente idénticas. Las piezas cortadas 48 se suspenden en el primer agujero de entrada de tinta 21
separadamente unas de otras en direcciones radiales. Esto forma una abertura 49, a través de la cual se realiza el
rellenado de tinta, en el area que cubre el agujero 42 del primer agujero de entrada 21 de la pelicula de cobertura 31.
En otras palabras, en esta etapa, la pelicula de cobertura 31 se corresponde con una pelicula que incluye la abertura
49, que esta definida en el area que cubre el agujero 42 y se comunica con el primer agujero de entrada de tinta 21.
Posteriormente, de la misma manera que la manera anteriormente descrita, usando la cuchilla perforadora 46, se
forma otra abertura 49, que se comunica con el segundo agujero de entrada de tinta 22, en el area que cubre el
agujero 43 de la pelicula de cobertura 31 correspondiente con el segundo agujero de entrada de tinta 22.

A continuacion, con referencia a la Figura 7, los inyectores de introduccion de tinta N son insertados en los
agujeros de entrada de tinta 21, 22 a través de las aberturas correspondientes 46.El relleno de tinta es en
consecuencia introducido en las camaras de tinta 29, 30, con las los agujeros de entrada de tinta 21, 22 comunican.
Después de la terminacién de dicho rellenado, una pelicula laminada 50 que sirve como un miembro sellador sella
las dos aberturas 49 a través de las que se ha llevado a cabo el rellenado y la abertura 41 en la pelicula de cobertura
32 correspondiente al agujero de suministro de tinta 23. De esta manera, se obtiene un cartucho de tinta reutilizable
11.
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Se explicara ahora un método para sellar las aberturas 49, 41 en las peliculas de cobertura
correspondientes 31, 32 con referencia a las Figuras 8A y 8B. Las Figuras 8A y 8B son vistas en seccion transversal
mostrando cada una el cuerpo del recipiente 12 incluyendo el primer agujero de entrada de tinta 21 y el segundo
agujero de entrada de tinta 22.

Como se ilustra en la Figura 8A, la pelicula laminada 50 estd montada en la pelicula de cobertura 31 de tal
manera que cubra las aberturas 49 que se extienden a través de la pelicula de cobertura 31. La pelicula laminada 50
tiene una estructura de dos capas que incluye una primera capa 51 y una segunda capa 52. La primera pelicula 51
se funde cuando se calienta a una temperatura predeterminada. La segunda pelicula 52 no puede ser fundida a la
temperatura de fusion de la primera pelicula 51. La segunda pelicula 52 tiene una resistencia al calor mejorada en
comparacién con la primera pelicula 51. En otras palabras, en la pelicula laminada 50, la primera pelicula 51 forma
la capa mas exterior en un lado de las direcciones de estratificacion de las peliculas 51, 52 y la segunda pelicula 52
forma la capa mas exterior en el otro lado.

Con la primera pelicula mantenida en contacto con la pelicula de cobertura 31 de tal manera que cubra los
agujeros de entrada de tinta 21, 22 y las aberturas correspondientes 49, la pelicula laminada 50 es colocada en el
cuero del recipiente 12 mientras se mantiene en contacto con la pelicula de cobertura 31. En esta posicion, la
primera pelicula 51 es calentada para ser soldada a la pelicula de cobertura 31. Como la segunda pelicula 52 esta
dispuesta en un lado exterior, la segunda pelicula 52, que tiene la resistencia al calor mejorada, mantiene el sellado
por la pelicula laminada 50.

Como la primera pelicula 51, se puede emplear una pelicula basada en poliolefina (una pelicula basada en
PO) que se funde a una temperatura predeterminada y muestra mejor rendimiento de soldadura. En otras palabras,
la primera pelicula 51 es una pelicula formada de un material de resina del mismo tipo que el material de resina que
forma el cuerpo del recipiente 12 del cartucho de tinta 11 y la pelicula de la capa de unién 31a de la pelicula de
cobertura 31 pero diferente del tipo de material que forma la pelicula de la capa de superficie 31b de la pelicula de
cobertura 31. Si los materiales de resina que forman el cuerpo del recipiente 12 del cartucho de tinta 11 y la pelicula
de la capa de unién 31a de la pelicula de cobertura 31 son peliculas formadas de material de resina basado en
ésteres, se puede usar una pelicula basada en ésteres como la primera pelicula 51.

Alternativamente, se puede emplear como primera pelicula 51, una pelicula abierta despegable facilmente
(una pelicula EPO). Es decir, la primera pelicula 51 puede ser cualquier pelicula seleccionada de una pelicula del
tipo cohesivo-despegable que tiene una estructura de capa unica en la que diferentes tipos de materiales de resina
estan mezclados juntos aleatoriamente, una pelicula del tipo despegable entre capas que tiene una estructura de
pelicula de multiples capas en la que una capa de pelicula que corresponde a una capa de soporte y una capa de
pelicula que corresponde a una capa de sellado estan unidas juntas con poca fuerza de union, y una pelicula del tipo
despegable interfacial que tiene una estructura de Unica capa en la que la fuerza de unién y la fuerza de despegue
estan ajustadas regulando la proporcion de la mezcla de los diferentes tipos de materiales de resina.

Si la pelicula EPO se usa como la primera pelicula 51, la pelicula laminada 50 esta unida a la pelicula de
cobertura 31 a través de la soldadura de la pelicula EPO. Mas tarde, la pelicula EPO puede ser despegada
facilmente de la pelicula de cobertura 31 para exponer las aberturas 49 cuando sea necesario.

LA segunda pelicula 52 esta formada por una pelicula basada en tereftalato de polietileno (una pelicula
basada en PET) o una pelicula basada en nylon (una pelicula basada en NY) que no se funde al punto de fusion de
la pelicula basada en poliolefina anteriormente mencionada (la pelicula basada en PO) y tiene resistencia al calor
mejorada en comparacién con la pelicula basada en poliolefina. Ademas, la segunda pelicula 52 esta formada por
una pelicula formada de material de resina del mismo tipo que el material de resina que forma la pelicula de la capa
de superficie 31b de la pelicula de cobertura 31 pero diferente del tipo del material que forma la primera pelicula 51
de la pelicula laminada 50.

El grosor de la primera pelicula 51, que esta estratificado con la segunda pelicula 52, se establece en de 20
a 60 um, y, preferiblemente, a 25 ym. Estableciendo el grosor de la primera pelicula a 20 um o mas, se evita la
formacion de un espacio entre la segunda pelicula 52 y la pelicula de cobertura 31 incluso si la superficie de unién
de la segunda pelicula 52 respecto a la primera pelicula 51 es desigual. Estableciendo el grosor de la primera
pelicula de 51 a 60 um o menos, se evita que el grosor de la primera pelicula se vuelva excesivamente grande, lo
que aumenta el coste y disminuye la conductividad térmica de la primera pelicula 51 cuando se calienta la primera
pelicula 51.

Después de que la pelicula laminada 50 se coloca en la pelicula de cobertura 31, un calentador 53 que
sirve como dispositivo de calentamiento se baja hacia la pelicula laminada 50 desde arriba de la pelicula laminada
50 como se muestra en la Figura 8B. El calentador 53 se calienta a una temperatura predeterminada que funde la
primera pelicula 51 de la pelicula laminada 50 pero no funde la segunda pelicula 52. El calentador 53 tiene forma de
bloque que tiene una superficie de presién plana que entra en contacto con la superficie de la pelicula laminada 50
(la superficie de la segunda pelicula 52) de una manera de contacto de superficie.
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En consecuencia, con referencia a la Figura 8B, cuando la pelicula laminada 50 se calienta por el
calentador 53 con la superficie de la pelicula laminada 50 mantenida en contacto de superficie con el calentador 53,
no solo se calientan las areas anulares alrededor de la circunferencia de las aberturas 49 de la pelicula de cobertura
31 sino también las areas cubiertas de las aberturas 49, o los lados interiores de las areas anulares. Esto funde
fiablemente el area anular alrededor de la circunferencia de cada abertura 49 y suelda el area anular a la pelicula de
cobertura 31, mientras calienta también el area cubierta de la abertura 49. Como resultado, el cambio de la fuerza de
la pelicula laminada 50, o, particularmente, la primera pelicula 51, se vuelve uniforme en su conjunto inducida por el
calentamiento. Esto elimina la variacién de fuerza de la pelicula laminada 50 en diferentes parte.

Después de que la primera pelicula 51 esta fundida por el calentamiento por el calentador 53 y después
enfriada, la pelicula laminada 50 es soldada a la pelicula de cobertura 31 mientras esta en un estado de sellado de
los agujeros de la entrada de tinta 21, 22. En otras palabras, la pelicula laminada sella los agujeros de entrada de
tinta 21, 22.

Especificamente, el material de resina que forma la pelicula de la capa de unién 31a de la pelicula de
cobertura 31 es del mismo tipo que el material de resina que forma el cuerpo del recipiente 12 del cartucho de tinta
11. La compatibilidad entre la pelicula de la capa de unién 31a y el cuerpo del recipiente 12 es por lo tanto alta.
Como resultado, la pelicula de la capa de unién 31a de la pelicula de cobertura 31 esta firmemente soldada al
cuerpo del recipiente 12 del cartucho de tinta 11. En contraste, el tipo de la pelicula de resina que forma la pelicula
de la capa de superficie 31b de la pelicula de cubierta 31 es diferente del tipo del material de resina que forma la
primera pelicula 51 de la pelicula laminada 50.En consecuencia, la compatibilidad entre la pelicula de la capa de
superficie 31b y la primera pelicula 51 es baja en comparacién con la compatibilidad entre la pelicula de la capa de
union 31a y el cuerpo del recipiente 12, que estan formados de materiales de resina del mismo tipo. Como resultado,
la fuerza de unién de la pelicula laminada 50 con respecto a la pelicula de cobertura 31 es baja en comparacién con
la fuerza de union de la pelicula de cobertura 31 con respecto al cuerpo del recipiente 12 del cartucho de tinta 11.
Ademas, como la pelicula laminada 50 esta soldada a la pelicula de cobertura 31, la pelicula laminada 50 muestra
mejor rendimiento de sellado con respecto a las aberturas 49 definidas en la pelicula de cobertura 31. Después de la
soldadura, el calentador 53 se eleva de la posicién de contacto ilustrada en la Figura 8B a la posicién de espera
ilustrada en la Figura 8A.

Posteriormente, como se ilustra en la Figura 9, una pelicula 60 se monta en la pelicula de cobertura 32 que
cubre el agujero de suministro de tinta 23.. La pelicula laminada 60 tiene una primera pelicula y una segunda
pelicula. La primera pelicula de la pelicula laminada 60 esta formada del mismo material de resina que el material de
resina de la primera pelicula de la pelicula laminada 50. La segunda pelicula de la pelicula laminada 60esta formada
del mismo material de resina que el material de resina de la segunda pelicula de la pelicula laminada 50. Después
del montaje, la pelicula laminada 60 se suelda a la pelicula de cobertura 32 de la misma manera que la manera
descrita anteriormente. Con referencia a la Figura 10, un extremo de la pelicula laminada 60, que esta soldada a la
pelicula de cobertura 32 que sella el agujero de suministro de tinta 23, se extiende hacia un lado (adelante como se
ve en la Figura 9) desde el cuerpo del recipiente 12 del cartucho de tinta 11, funcionando por lo tanto como una parte
de asimiento 60a. En otras palabras, la parte de asimiento 60a es una parte que no esta soldada a la pelicula de
cobertura 32. En consecuencia, la pelicula laminada 60 es despegada facilmente de la pelicula de cobertura 32 por
medio de la parte de asimiento 60a.

Después del dicho paso de sellado, como se ilustra en la Figura 4B, el cartucho de tinta usado recuperado
en un estado en el que la abertura 41 esta definida en la pelicula de cobertura 32 se proporciona como una cartucho
de tinta refabricado 11 que tiene mejor rendimiento de sellado. Con referencia a la Figura 11, el cartucho de tinta
refabricado 11 se acomoda en una bolsa 70 formada de material de resina transparente flexible (como vinilo) y
enviado en este estado. Como se ilustra en la Figura 11, el interior de la bolsa 70 se mantiene en un estado
despresurizado. En consecuencia, si la tinta recibida en el cartucho de tinta 11 esta en un estado desgasificado, se
evita que el nivel de desgasificacion baje.

Se describira ahora un método par amontar el cartucho de tinta refabricado 11 en una impresora y usar la
impresora.

Especificamente, como se ilustra en la Figura 12A, para usar el cartucho de tinta refabricado 11, la pelicula
laminada 60, que esta soldada a la pelicula de cobertura 32 para sellar el agujero de suministro de tinta 23, es
despegada de la pelicula de cobertura 32. Es decir, la pelicula laminada 60 es retirada del cartucho de tinta 11 por
medio de la parte de asimiento 60a. La fuerza de unién de la pelicula de cobertura 32 con respecto al cuerpo del
recipiente 12 del cartucho de tinta 11 es grande en comparacion con la fuerza de union de la pelicula laminada 60
con respecto a la pelicula de cobertura 32. Esto evita que la pelicula de cobertura 32 sea retirada del cuerpo del
recipiente 12 junto con la pelicula laminada 60.

En esta etapa, si la pelicula laminada 60 es despegada del cuerpo del recipiente 12 junto con la pelicula de
cobertura 32 con la tinta fugandose del lado de la abertura del agujero de suministro de tinta 23 a través del espacio
entre el miembro de sellado 33 y la valvula de suministro 34, es probable que la tinta que se fuga desde el agujero
de suministro de tinta 23 salpique desde el agujero de suministro de tinta 23 hacia el exterior. Sin embargo, en la
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realizacion ilustrada, a la pelicula laminada 60 esta aislada de la pelicula de cobertura 32, que esta soldada al
cuerpo del recipiente 12. Esto evita que la pelicula de cobertura 32 cause que la fuga de tinta desde el agujero de
suministro de tinta 23 salpique hacia el exterior.

Entonces, en el estado ilustrado en la Figura 12A, el cartucho de tinta 11 se monta en el soporte del
cartucho de la impresora. La aguja de suministro 39 es en consecuencia insertada en el agujero de suministro de
tinta 23 a través de la abertura 41 que se ha formado en al pelicula de cobertura 32. Por lo tanto, la tinta es
suministrada desde el cartucho de tinta 11 a la impresora a través del agujero de entrada de tinta 39a formado en el
extremo distal de la aguja de suministro de tinta 39.

La Figura 12B muestra un caso en el que la pelicula laminada 60 y la pelicula laminada 61 no estan
aisladas de la pelicula de cobertura 32, para propdsitos comparativos. El dibujo representa el cartucho de tinta
refabricado 11 que ha sido sometido a dos ciclos de rellenado de tinta. Es decir, la pelicula laminada 60 es la
pelicula que ha sido soldada a la pelicula de cobertura 32 en el primer ciclo de la refabricacién e incluye la abertura
definida cuando el cartucho de tinta 11 se montd en la impresora en el primer ciclo de refabricacion. La pelicula
laminada 61 es una pelicula que ha sido soldada a la pelicula laminada 60 en el segundo ciclo de refabricacion.

Cuando el cartucho de tinta refabricado 11 mostrado en la Figura 12B se monta en el soporte del cartucho
de la impresora, la aguja de suministro de tinta 39 penetra la capa mas exterior, o la pelicula laminada 61, formando
de este modo una abertura en la pelicula laminada 61. Especificamente, como la pelicula laminada 61 es flexible, la
pelicula laminada 61 es presionada por la aguja de suministro de tinta 39 y de este modo deformada flexiblemente
hacia adentro en el agujero de suministro de tinta 23. La pelicula laminada 61 es entonces penetrada por la aguja de
suministro de tinta 39. Por consiguiente, cuando se monta el cartucho de tinta 11 en el soporte del cartucho de la
impresora, es necesario aplicar la fuerza requerida, para penetrar la pelicula laminada 61 del cartucho de tinta 11 en
la direccion en la que el cartucho de tinta 11 procede mientras esta siendo instalado.

Cuando la fuerza necesaria para penetrar la pelicula laminada 61 se aplica a la pelicula laminada 61 a
través de la aguja de suministro de tinta 39, la pelicula laminada 61 se deforma flexiblemente hacia a dentro en el
agujero de suministro de tinta 23, comprimiendo el aire en el agujero de suministro de tinta 23. En consecuencia, en
el momento cuando se forma la abertura en la pelicula laminada 61, el aire comprimido puede entrar en el lado
interior de la aguja de suministro de tinta 39 a través del agujero de entrada de tinta 39a de la aguja de suministro de
tinta 39 como burbujas. Las burbujas son entonces enviadas a la impresora. Ademas, si las peliculas que tienen
multiples piezas cortadas (como la pelicula de cobertura 32 y la pelicula laminada 60) estan localizadas hacia
adentro de la pelicula laminada 61, que es penetrada por la aguja de suministro de tinta 39, algunas de las piezas
cortadas pueden ser cogidas entre la aguja de suministro de tinta 39 y el miembro de sellado 33. Esto puede reducir
el rendimiento de sellado entre la aguja de suministro de tinta 39 y el miembro de sellado 33.

En el cartucho de tinta refabricado 11 de la realizacién ilustrada mostrada en la Figura 12A, la pelicula
laminada 60 se despega de la pelicula de cobertura 32 antes de montar el cartucho de tinta 11 en la impresora. Esto
disminuye la fuerza requerida para la instalacion del cartucho de tinta 11 en la impresora y evita la formacién de
burbujas en la aguja de suministro de tinta 39. Ademas como no se coge ninguna pieza cortada de la pelicula entre
el miembro de sellado 33 y la aguja de suministro de tinta 39, el rendimiento de sellado entre la aguja de suministro
de tinta 39 y el miembro de sellado 33 se mantiene sin descender.

Después de que la tinta del cartucho de tinta refabricado 11 se consume completamente, el cartucho de

tinta 11 se recupera de nuevo como un producto usado. El cartucho de tinta usado 11 es re-sometido a los pasos de
refabricacion ilustrados en las Figuras 7 a 10 y enviado en el estado envuelto mostrado en la Figura 11.
El cartucho de tinta 11 se monta eventualmente en la impresora en el estado utilizable mostrado en la Figura 12A.
En este caso, los pasos de refabricacion no implican el paso de perforacion ilustrado en la Figura 6.
Especificamente, cuando el cartucho de tinta refabricado 11 es rellenado con la tinta, la pelicula laminada 50 es
aislada de la pelicula de cobertura 31 de tal forma que se exponga la abertura 49. La tinta es entonces reintroducida
en el cartucho de tinta 11 a través de la abertura 49. Mas tarde, se suelda una nueva pelicula laminada 50 a la
pelicula de cobertura 31.

La realizacion ilustrada tiene las siguientes ventajas.

(1) soldando las peliculas laminadas 50, 60 a las peliculas de cobertura 31, 32 para sellar los agujeros de
entrada de tinta 21, 22 y el agujero de suministro de tinta 23, el cartucho de tinta 11 es refabricado mientras se
mantiene un rendimiento de sellado efectivo. Como cada una de las peliculas laminadas 50, 60 se retira segun sea
necesario, se evita que las peliculas laminadas 50, 60 se formen cada vez que el cartucho de tinta 11 es refabricado.
Esto elimina la deformacion local de la forma exterior del cartucho de tinta refabricado 11. El cartucho de tinta
refabricado 11 se monta por lo tanto en el soporte del cartucho de la impresora en una posiciéon éptima como en el
caso de un nuevo cartucho. Ademas, cuando el cartucho de tinta usado 11 se recupera, las piezas cortadas 48
alrededor de las aberturas 41, 49 de las peliculas de cobertura 31, 32 se pueden contaminar con tinta usada. Sin
embargo, como el cartucho de tinta 11 no incluye las peliculas selladoras apiladas 60, la tinta se lava y se retira de
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las piezas cortadas 48 facilmente. Esto evita que el relleno de tinta antes del uso se mezcle con la tinta usada,
eliminando el cambio de la composicion de la tinta.

(2) La primera pelicula 51 de cada pelicula laminada 50, 60 y cada pelicula de la capa de superficie 31b de
cada pelicula de cobertura 31, 32, que esta soldada a la primera pelicula 51, estan formadas de materiales de resina
de diferentes tipos. Ademas la pelicula de la capa de unién 31a de cada pelicula de cobertura 31, 32 y el cuerpo del
recipiente 12, que esta soldada a la pelicula de la capa de unién 31a, estdn formados de materiales de resina del
mismo tipo. En consecuencia, la fuerza de unién de capa primera pelicula 51 con respecto a la pelicula de la capa
de superficie 31b correspondiente es baja en comparacion con la fuerza de unién de capa pelicula de la capa de
union 31a con respecto al cuerpo del recipiente 12. Como resultado, la pelicula laminada 50, 60 se aisla facilmente
de la pelicula de cobertura 31, 32 correspondiente mientras la pelicula de cobertura 31, 32 se mantiene en un estado
unido al cuerpo del recipiente 12.

(3) Cuando las peliculas laminadas 50, 60 se sueldan a las peliculas de cobertura 31, 32 correspondientes,
la primera pelicula 51 de cada pelicula laminada 50, 60 se funde pero la pelicula de la capa de superficie 31b de la
pelicula de cobertura 31, 32 no lo hace. La fuerza de unién de cada primera pelicula 51 con respecto a la pelicula de
la capa de superficie 31b esta por lo tanto limitada a un nivel que permite a la pelicula laminada 50, 60 ser facilmente
despegada de la pelicula de cobertura 31, 32. Ademas, la segunda pelicula 52 de cada pelicula laminada 50, 60,
que corresponde con la superficie exterior de la pelicula laminada 50, 60 tiene alta resistencia térmica. Esto
mantiene el rendimiento del sellado de la pelicula laminada 50, 60 a un grado favorable.

(4) Empleando una pelicula abierta despegable faciimente (una pelicula EPO) como la primera pelicula 51
de cada pelicula laminada 50, 60, la pelicula laminada 50, 60 es facilmente retirada de la pelicula de cobertura
correspondiente 31, 32 como sea necesario.

(5) La parte de asimiento 60a, que se extiende hacia un lado del cuerpo del recipiente 12, esta formada en
un extremo de la pelicula laminada 60. La pelicula laminada 60 es en consecuencia facilmente despegada de la
pelicula de cobertura 32 por medio de la parte de asimiento 60a.

(6) Antes de la instalacion del cartucho de tinta refabricado 11 en la impresora, la pelicula laminada 60, que
ha sido soldada a la pelicula de cobertura 32 para sellar el agujero de suministro de tinta 23, se despega. Esto
disminuye la fuerza requerida para dicha instalacion en comparacién con el ejemplo comparativo mostrado en la
Figura 12B, y evita la formacion de burbujas en la tinta suministrada a la impresora a diferencia del ejemplo
comparativo. También, se evita que descienda el rendimiento del sellado entre la aguja de suministro de tinta 39 y el
miembro de sellado 33.

(7) Como el cartucho de tinta refabricado 11 es enviado en un estado envuelto en la bolsa 70, el cartucho
de tinta 11 esta protegido efectivamente.

(8) como el interior de la bolsa 70 esta despresurizado, se evita que decrezca el nivel de desgasificacion de
la tinta en el cartucho de tinta 11.

La realizacion ilustrada puede ser modificada de la manera siguiente.

Como se ilustra en la Figura 13, una parte de asimiento 50a que se extiende hacia un lado del cuerpo del
recipiente 12 puede estar formada en un extremo de la pelicula laminada 50. Esta estructura permite que la pelicula
laminada 50 sea facilmente aislada de la pelicula de cobertura 31 por medio de la parte de asimiento 50a. La
abertura 49 a través de la que se realiza el rellenado de tinta estd en consecuencia expuesta. Como resultado, el
proceso de refabricacion del cartucho de tinta 11 se consigue rapidamente.

Como se ilustra en la Figura 14, el interior de la bolsa 70 no tiene que estar necesariamente
despresurizado. Sin despresurizacion, la bolsa 70 es capaz de proteger el cartucho de tinta 11.

El cartucho de tinta refabricado 11 puede ser enviado en el estado ilustrado en la Figura 10 sin ser recibido
en la bolsa 70. También en este caso, la pelicula laminada 50, 60 asegura el rendimiento del sellado efectivo de tal
forma que se evita que la tinta se fugue de los agujeros de entrada de tinta 21, 22 y el agujero de suministro de tinta
23 del cartucho de tinta 11.

La pelicula laminada 50, 60 no tiene necesariamente que tener la parte de asimiento 50a, 60a.
Especificamente, la fuerza de unién de la primera pelicula 51 de la pelicula laminada 50, 60 con respecto a la
pelicula de la capa de superficie 31b es baja en comparacion con la fuerza de unién de la pelicula de la capa de
union 31a con respecto al cuerpo del recipiente 12. La pelicula laminada 50, 60 es por lo tanto facilmente retirada
incluso sin usar las partes de asimiento 50a, 60a.

Si el cuerpo del recipiente 12 del cartucho de tinta 11, las peliculas de las capas de unién 31a de las
peliculas de cobertura 31, 32, y las primeras peliculas 51 de las peliculas laminadas 50, 60 estan formadas de
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materiales de resina del mismo tipo, se pueden emplear materiales de resina basados en poliolefina (materiales de
resina basados en PO) como el polipropileno (PP), polietileno (PE), o el polibdeno (PB). Si se seleccionan materiales
de resina basados en ésteres como las materiales de resina del mismo tipo que forman el cuerpo del recipiente 12
del cartucho de tinta 11, las peliculas de la capa de unidn 31a de las peliculas de cobertura 31, 32, y las primeras
peliculas 51 de las peliculas laminadas 50, 60, se puede emplear tereftalato de polietileno (PET) o tereftalato de
polibutileno.

El cuerpo del recipiente 12 del cartucho de tinta 11, la pelicula de la capa de unién 31a de cada pelicula de
cobertura 31, 32, y la primera pelicula 51 de cada pelicula laminada 50, 60 no tiene que estar necesariamente
formado de materiales de resina del mismo tipo. Se puede emplear cualquier material de resina para formar el
cuerpo del recipiente 12 del cartucho de tinta 11, las peliculas de la capa de unién 31a de las peliculas de cobertura
31, 32, y las primeras peliculas 51 de las peliculas laminadas 50, 60, siempre que, por ejemplo, las peliculas (la
pelicula de la capa de superficie 31b y la segunda pelicula 52) a las que el cuerpo del recipiente 12, las peliculas de
la capa de unién 31a, y las primeras peliculas 51 estan soldadas estan formadas de materiales de resina que se
funden a puntos de fusidon mas altos que los del cuerpo del recipiente 12, las peliculas de la capa de unién 31a, y las
primeras peliculas 51.

El método para unir cada pelicula laminada 50, 60 con la pelicula de cobertura correspondiente 31, 32 no
tiene necesariamente que ser soldadura. Es decir, se puede emplear cualquier otro método adecuado, mientras que
la fuerza de unién de la pelicula laminada 50, 60 con respecto a la pelicula de cobertura 31, 32 sea baja en
comparacion con la fuerza de unién de la pelicula de cobertura 31, 32 con respecto al cuerpo del recipiente 12 y
asegure el rendimiento del sellado efectivo. La pelicula laminada 50, 60en consecuencia puede ser unida a la
pelicula de cobertura 31, 32 usando, por ejemplo, adhesivo.

Sdlo una de las peliculas laminadas 50, 60 puede ser soldada a la correspondiente de las peliculas de
cobertura 31, 32 a una fuerza de unién que sea baja en comparacion con la fuerza de union de la pelicula de
cobertura 31, 32 con respecto al cuerpo del recipiente 12.

Siempre que la superficie inferior del cuerpo del recipiente 12 del cartucho de tinta 11, al que las peliculas
de cobertura 31, 32 estan soldadas, estén formado de un material (que es, por ejemplo, resina sintética como el
polipropileno) que se funde a la temperatura de fusion de la primera pelicula 51, las partes del cuerpo del recipiente
12 que no sean la superficie inferior pueden estar formadas de una resina sintética o metal altamente resistente al
calor que no se funde a la temperatura de fusion de la primera pelicula 51.

Siempre que la primera pelicula 51 de la pelicula laminada 50, 60 se funde cuando se calienta por el
calentador 53, la primera pelicula 51 puede ser, por ejemplo, una pelicula basada en uretano.

Cada pelicula laminada 50, 60 puede tener una estructura de tres capas incluyendo una pelicula adicional
dispuesta entre la primera pelicula 51 y la segunda pelicula 52. Es decir, la pelicula laminada 50 puede estar
configurada de cualquier manera adecuada siempre que la capa mas exterior que entra en contacto con la pelicula
de cobertura 31 sea la primera pelicula 51 y la capa mas exterior opuesta sea la segunda pelicula 52.

Se puede acomodar material poroso como esponja o tela sin tejer, que absorbe y retiene tinta (liquido), en
el cuerpo del recipiente 12 del cartucho de tinta 11 como material absorbente de tinta (material absorbente de
liquidos). La tinta retenida por el material absorbente de tinta se suministra desde el agujero de suministro de tinta
formado en el cuerpo del recipiente a la impresora a través de la aguja de suministro de tinta.

El cartucho de tinta usado 11 puede ser rellenado con tinta a través del agujero de suministro de tinta 23,
en lugar de los agujeros de entrada de tinta 21, 22. En este caso, la tinta puede ser reintroducida a través del
agujero de suministro de tinta 23 mientras que la valvula de suministro 34 se mantiene espaciada del miembro de
sellado 33 en el agujero de suministro de tinta 23 contra la fuerza que empuja del muelle en espiral 35.

En la realizacion ilustrada, el recipiente de liquidos esta representado por el cartucho de tinta. Sin embargo,
el recipiente de liquidos puede ser un recipiente puede ser un recipiente de liquidos que contenga liquidos
(incluyendo un cuerpo licuado formado dispersando o mezclando particulas de material funcionales en liquido o un
cuerpo fluido como el gel) que no sean tinta. El "liquido" en la presente incluye, por ejemplo, no sélo solventes
inorganicos, solventes organicos, soluciones, resinas licuadas, y metales licuados (metales fundidos), sino también
cuerpos licuados, cuerpos fluidos, y particulas de polvo.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para sellar un recipiente de liquidos (11), una pelicula de cobertura (31, 32) que estan unidas al
recipiente de liquidos (11) de tal manera que cubren un agujero formado en el recipiente de liquidos (11), una
abertura (49) estando formada en la pelicula de cobertura de tal manera que se comunique con el agujero del
recipiente de liquidos (11), el método incluyendo el paso de preparar una pelicula selladora (60); y estando
caracterizada porque se une la pelicula selladora (60) a la pelicula de cobertura (31, 32) con una fuerza de unién
mas pequefia que la fuerza de unién de la pelicula de cobertura (31, 32) con respecto al recipiente de liquidos (11)
de tal manera que la pelicula selladora (60) es despegable de la pelicula de cobertura (31, 32), sellando de este
modo la abertura (49) de la pelicula de cobertura (31, 32).

2. El método de acuerdo a la reivindicacion 1, estando caracterizado porque el recipiente de liquidos (11) tiene una
superficie que forma un agujero (S) en la que se forma el agujero,
en donde la pelicula de cobertura (31, 32) esta formada apilando una pluralidad de peliculas incluyendo una
pelicula de capa de union (31a) y una pelicula de capa de superficie (31b), la pelicula de la capa de union
(31a) estando soldada a la superficie que forma el agujero (S), la pelicula de la capa de superficie (31b)
estando dispuesta para estar expuesta al lado correspondiente a la superficie de la pelicula de cobertura
(31, 32),
en donde la pelicula selladora (60) esta formada apilando una pluralidad de peliculas incluyendo una
primera pelicula (51) y una segunda pelicula (52), la primera pelicula (51) estando soldada a la pelicula de
la capa de superficie (31b), la segunda pelicula (52) estando dispuesta para estar expuesta al lado
correspondiente a la superficie de la pelicula selladora (60),
en donde la pelicula de la capa de unién (31a) y la superficie que forma el agujero (S) estan formadas de
materiales de resina del mismo tipo, y en donde la pelicula de la capa de superficie (31b) y la primera
pelicula (51) estan formadas de materiales de resina de tipo diferente.

3. El método de acuerdo a la reivindicacién 1 6 2, estando caracterizado porque el recipiente de liquidos (11) tiene
una superficie que forma un agujero (S) en la que se forma el agujero,
en donde la pelicula de cobertura (31, 32) esta formada apilando una pluralidad de peliculas incluyendo una
pelicula de capa de unién (31a) y una pelicula de la capa de superficie (31b), la pelicula de capa de union
(31a) estando soldad a la superficie que forma el agujero (S), la pelicula de la capa de superficie (31b)
estando dispuesta para estar expuesta al lado correspondiente a la superficie de la pelicula de cobertura
(31, 32),
en donde la pelicula selladora (60) esta formada apilando una pluralidad de peliculas incluyendo una
primera pelicula (51) y una segunda pelicula (52), la primera pelicula (51) estando soldada a la pelicula de
la capa de superficie (31b), la segunda pelicula (52) estando dispuesta para estar expuesta al lado
correspondiente a la superficie de la pelicula selladora 860), y
en donde la pelicula de la capa de superficie (31b) y la segunda pelicula (52) cada una tiene un punto de
fusion que es mas alto que el punto de fusién de la primera pelicula (51), y muestran una mayor resistencia
térmica que la primera pelicula (51).

4. El método de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3 estando caracterizado porque el agujero es un
agujero de entrada de liquidos a través del cual un liquido es introducido en el recipiente de liquidos (11), y en donde
la abertura (49) esta formada en la pelicula de cobertura (31, 32) de tal forma que el recipiente de liquidos (11) se
rellene con el liquido a través del agujero de entrad de liquido.

5. Un recipiente de liquidos que comprende:

una superficie que forma un agujero (S) en la que se forma un agujero; una pelicula de cobertura (31, 32)
unida a la superficie que forma un agujero (S) de tal manera que cubra el agujero, en donde la pelicula de
cobertura (31, 32) tiene una abertura (49) que se comunica con el agujero; y una pelicula selladora (60) unida
a la pelicula de cobertura (31, 32) para sellar la abertura (49) de la pelicula de cobertura (31, 32),
caracterizado porque la pelicula selladora (60) es despegable y puede ser despegad de la pelicula de
cobertura (31, 32).

6. El recipiente de liquidos de acuerdo a la reivindicacion 5, estando caracterizado porque la pelicula de cobertura
(31, 32) esta soldada al recipiente de liquidos (11), y en donde la pelicula selladora (60) esta soldada a la pelicula de
cobertura (31, 32) con una fuerza de soldadura mas pequefia que la fuerza de soldadura de la pelicula de cobertura
(31, 32) con respecto al recipiente de liquidos (11).

7. El recipiente de liquidos de acuerdo a la reivindicacion 5, estando caracterizado porque la pelicula selladora (60)
tiene una superficie que esta formada de un material de resina y soldada a la pelicula de cobertura (31, 32), y en
donde la pelicula de cobertura (31, 32) tiene una superficie que esta formada de un material de resina de un tipo
diferente del tipo del material de resina de la pelicula selladora (60) y soldada a la pelicula selladora (60).
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8. El recipiente de liquidos de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones 5 a 7, caracterizado porque la pelicula
de cobertura (31, 32) esta formada apilando una pluralidad de peliculas incluyendo una pelicula de capa de unién
(31a) y una pelicula de capa de superficie (31b), la pelicula de la capa de unién (31a) estando soldada a la superficie
que forma una agujero (S), la pelicula de la capa de superficie (31b) estando dispuesta para estar expuesta al lado
correspondiente a una superficie de la pelicula de cobertura (31, 32)
en donde la pelicula selladora (60) esta formada apilando una pluralidad de peliculas incluyendo una
primera pelicula (51) y una segunda pelicula (52), la primera pelicula (51) estando soldada a la pelicula de
la capa de superficie (31b), la segunda pelicula (52) estando dispuesta para estar expuesta al lado
correspondiente a una superficie de la capa selladora (60),
en donde la pelicula de la capa de union (31a) y la superficie que forma un agujero (S) estan formadas de
materiales de resina de un mismo tipo, y
en donde la pelicula de la capa de superficie (31b) y la primera pelicula (51) estan formadas de materiales
de resina de tipos diferentes.

9. El recipiente de liquidos de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones 5 a 7, estando caracterizado porque la
pelicula de cobertura (31, 32) esta formada apilando una pluralidad de peliculas incluyendo una pelicula de capa de
union (31a) y una pelicula de capa de superficie (31b), la pelicula de la capa de unién (31a) estando soldada a la
superficie que forma un agujero (S), la pelicula de la capa de superficie (31b) estando dispuesta para estar expuesta
al lado correspondiente a una superficie de la capa de cobertura (31, 32),
en donde la pelicula selladora (60) esta formada apilando una pluralidad de peliculas incluyendo una
primera pelicula (51) y una segunda pelicula (52), la primera pelicula (51) estando soldada a la pelicula de
la capa de superficie (31b), la segunda pelicula (52) estando dispuesta para estar expuesta al lado
correspondiente a una superficie de la capa selladora (60), y
en donde la pelicula de la capa de superficie (31b) y la segunda pelicula (52) se funden a un punto de
fusion mas alto que el punto de fusion de la primera pelicula (51) y muestran mayor resistencia térmica que
la primera pelicula (51).

10. El recipiente de liquidos de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones 5 a 9, estando caracterizado porque la
pelicula selladora (60) tiene una parte que no esta unida a la pelicula de cobertura (31, 32).

11. El recipiente de liquidos de acuerdo a cualquiera de las reivindicaciones 5 a 10, estando caracterizado porque
el agujero es un agujero de entrada de liquidos a través del que se introduce un liquido en el recipiente de liquidos
(11), y en donde la pelicula de cobertura (31, 32) tiene una abertura (49) formada en una parte de la pelicula de
cobertura (31, 32) que cubre el agujero de entrada de liquidos.

12. Un método para fabricar un recipiente de liquidos (11), una pelicula de cobertura (31, 32) estando unida al
recipiente de liquidos (11) de tal manera que cubra el agujero formado en el recipiente de liquidos (11), una abertura
(49) estando formada en la pelicula de cobertura (31, 32) de tal manera que se comunique con el agujero del
recipiente de liquidos (11), el método incluyendo los pasos de
llenar el recipiente de liquidos (11) con un liquido;
preparar una pelicula selladora (69); y estando caracterizado por
unir la pelicula selladora (60) a la pelicula de cobertura (31, 32) con una fuerza de unién mas pequefa que
la fuerza de union de la pelicula de cobertura (31, 32) con respecto al recipiente de liquidos (11) de tal
manera que la pelicula selladora (60) se vuelve despegable de la pelicula de cobertura (31, 32), sellando de
este modo la abertura (49) de la pelicula de cobertura (31, 32).

13. El método de acuerdo a la reivindicacion 21, estando caracterizado porque la pelicula selladora (60) tiene una
superficie que estd formada de un material de resina y soldada a la pelicula de cobertura (31, 32), y en donde la
pelicula de cobertura (31, 32) tiene una superficie que esta formada de un material de resina de un tipo diferente al
tipo de material de resina de la pelicula selladora (60) y soldada la pelicula selladora (60).

14. El método de acuerdo a la reivindicacion 12 6 13, estando caracterizado porque el recipiente de liquidos (11)
ademas incluye una superficie que forma un agujero (S) en la que esta formado el agujero,
en donde la pelicula de cobertura (31, 32) esta formada apilando una pluralidad de peliculas incluyendo una
pelicula de la capa de union (31a) y una pelicula de la capa de superficie (31b), la pelicula de la capa de
union (31a) estando soldada a la superficie que forma un agujero (S), la pelicula de la capa de superficie
(31b) estando dispuesta para estar expuesta al lado correspondiente a una superficie de la pelicula de
cobertura (31, 32),
en donde la pelicula selladora (60) esta formada apilando una pluralidad de peliculas incluyendo una
primera pelicula (51) y una segunda pelicula (52), la primera pelicula (51) estando soldada a la pelicula de
la capa de superficie (31b), la segunda pelicula (52) estando dispuesta para estar expuesta al lado
correspondiente a una superficie de la capa selladora (60),
en donde la pelicula de la capa de union (31a) y la superficie que forma un agujero (S) estan formadas de
materiales de resina del mismo tipo, y
en donde la pelicula de la capa de superficie (31b) y la primera pelicula (51) estan formadas de materiales
de resina de tipos diferentes.
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15. El método de acuerdo a la reivindicacion 12 6 13, estando caracterizado porque el recipiente de liquidos (11)
ademas incluye una superficie que forma un agujero (S) en la que esta formado el agujero,
en donde la pelicula de cobertura (31, 32) esta formada apilando una pluralidad de peliculas incluyendo una
pelicula de la capa de union (31a) y una pelicula de la capa de superficie (31b), la pelicula de la capa de
unién (31a) estando soldada a la superficie que forma un agujero (S), la pelicula de la capa de superficie
(31b) estando dispuesta para estar expuesta al lado correspondiente a una superficie de la pelicula de
cobertura (31, 32),
en donde la pelicula selladora (60) esta formada apilando una pluralidad de peliculas incluyendo una
primera pelicula (51) y una segunda pelicula (52), la primera pelicula (51) estando soldada a la pelicula de
la capa de superficie (31b), la segunda pelicula (52) estando dispuesta para estar expuesta al lado
correspondiente a una superficie de la capa selladora (60), y
en donde la pelicula de la capa de superficie (31b) y la segunda pelicula (52) se funden a puntos de fusién
mas altos que el punto de fusion de la primera pelicula (51) y muestran mayor resistencia térmica que la
primera pelicula (51).

16. El recipiente de liquidos (11) de acuerdo a la reivindicacion 5, estando caracterizado porque la pelicula
selladora (60) esta unida a la pelicula de cobertura (31, 32) con una fuerza de unién mas pequefia que la fuerza de
union de la pelicula de cobertura (31, 32) con respecto al recipiente de liquidos (11).

17. El recipiente de liquidos (11) de acuerdo a la reivindicacion 16, estando caracterizado porque el recipiente de
liquidos (11) tiene una agujero de suministro de liquido para recibir una aguja que introduce liquido hueca provista
en una aparato de eyeccion de liquido, y que la pelicula de cobertura (31, 32) tiene una abertura (49) que se ha
formado por la aguja hueca cuando el recipiente de liquidos (11) fue montado en el aparato de eyeccién de liquidos.

18. El recipiente de liquidos (11) de acuerdo a la reivindicacion 16, estando caracterizado porque el recipiente de
liquidos (11) esta acomodado en una bolsa (70).

19. El recipiente de liquidos (11) de acuerdo a la reivindicacion 16, estando caracterizado porque el recipiente de
liquidos (11) esta recibido en una bolsa flexible (70), y en donde el interior de la bolsa (70) esta despresurizado.
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