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DESCRIPCION

Sistema y método para limpiar una placa de boquillas

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencion hace referencia a sistemas de impresion por inyeccién de tinta. Mas en particular, la presente
invencion hace referencia a un mecanismo para limpiar un cabezal de impresion.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

En la impresién por inyeccién de tinta se utiliza un cabezal de impresion que cuenta con una placa de boquillas en la
que se encuentra un sistema de boquillas. Las boquillas expulsan pequefias gotitas de tinta para formar una imagen
sobre un sustrato imprimible.

Los sistemas de impresion por inyeccion de tinta se emplean en una gran variedad de aplicaciones tales como las
impresoras para casa y para oficina y la impresion de fotografias, pero también en impresion industrial, incluyendo la
impresion de posters, carteleria, embalajes, la impresion transaccional, etc.

Investigaciones recientes se han centrado en la mejora de las tintas con el fin de mejorar la claridad y el contraste de
una imagen impresa. Se han desarrollado tintas con base de pigmento para proporcionar una impresion mas rapida
con negros mas oscuros y colores mas intensos. Estas tintas con base de pigmento tienen un contenido en soélidos
mas elevado que las anteriores tintas con base de colorante. Ambos tipos de tinta se secan rapidamente, lo que
permite que los mecanismos de impresion por inyeccién de tinta formen imagenes de gran calidad.

Un problema reconocido que presentan las impresoras de inyeccion de tinta es que las boquillas por las que se
eyecta la tinta sobre el sustrato imprimible pueden quedar taponadas por la obstruccion de tinta dentro de las
boquillas y sobre el cabezal de impresion. Esto puede deberse a la evaporacion del disolvente de la tinta en la
ubicacién de la boquilla, lo que deja tras de si aglomeraciones de particulas de pigmento que obstruyen la boquilla.
Esto hace que ciertas boquillas queden inoperables y se traduce en una peor calidad de impresién por la
introduccion de bandas y estriaciones.

En algunas aplicaciones industriales, la velocidad de impresion requerida es tan alta que no se puede depender de
la evaporacion de un disolvente o del agua para el secado de las tintas. En ese caso, una solucion consistiria en el
uso de tintas curables por UV. Estas tintas curables por UV permiten una rapida solidificacion al exponerlas a
lamparas de curado por UV de alta intensidad. Un problema que puede suceder con este sistema es que la luz
difusa de la fuente de curado por UV puede llegar a la placa de boquillas y puede ocasionar la solidificacién de la
tinta curable por UV cerca de las boquillas, lo que afectaria a la direccion en la que se eyectan las gotitas y a veces
obstruiria las boquillas.

Otras causas de obstruccion pueden ser polvo procedente de tinta seca o de fibras de soporte (por ejemplo, fibras
de papel), o particulas sélidas dentro de la propia tinta.

El uso de boquillas méas pequefias, lo que permite aumentar la resolucion y la calidad de imagen de la impresion,
agrava el problema de obstruccion.

Hay una serie de soluciones de la técnica anterior para reducir el problema de obstruccién. Estas soluciones pueden
usarse por separado o en conjuncion.

Un primer método de la técnica anterior utiliza una unidad de tapadura. Durante periodos no operacionales, el
cabezal de impresion puede aislarse de los contaminantes mediante un cerramiento hermético. Ademas, esto evita
que la tinta se seque. La unidad de tapadura consiste habitualmente en una junta de caucho colocada alrededor del
sistema de boquillas.

Un segundo método de la técnica anterior hace uso de una accion de escupir. Mediante el disparo periédico de un
gran numero de gotas de tinta por cada boquilla al interior de un receptaculo para tinta sobrante, se eliminan las
obstrucciones de las boquillas. Este proceso puede focalizarse en aquellas boquillas identificadas como obstruidas,
aunque durante la operacion de escupir normalmente se acttan todas las boquillas.

Un tercer método de la técnica anterior emplea un purgado asistido por vacio. Con el fin de desatascar boquillas
parcial o totalmente taponadas, durante una operacién especial se lleva a cabo un ciclo de impresidon mientras se
aplica vacio en el exterior de las boquillas. Esto ayuda a desatascar y limpiar las boquillas. El purgado se realiza
habitualmente cuando el cabezal de impresidn se encuentra dentro de una unidad de tapadura, ya que esta unidad
puede proporcionar un buen sellado alrededor del sistema de boquillas para generar el vacio.
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Un cuarto método de la técnica anterior hace uso de la aplicacion de liquidos limpiadores. Mediante la aplicacion de
una tinta de liquido limpiador a la placa de boquillas, se disuelve el residuo existente sobre la placa de boquillas o
dentro de las boquillas y consigue limpiarse el cabezal de impresion. En la publicacién EP-1 018 430, de Eric
Johnson et al. y cuya fecha de prioridad es 06-01-2000, se encuentra un ejemplo de un método asi.

Otro método mas de la técnica anterior utiliza una escobilla. Antes y durante la impresién, el cabezal de impresion
por inyeccién de tinta se limpia periédicamente con una escobilla elastomérica, que elimina los restos de tinta, el
polvo de papel y demas impurezas.

Es sabido que existen distintas combinaciones de mudltiples técnicas para limpiar cabezales de impresion por
inyeccion de tinta.

Por ejemplo, en la publicacién US 6.241.337, de Ravi Sharma, con fecha de prioridad 23-12-1998, se realiza una
limpieza con escobilla en combinacion con vibraciones y la aplicacién y extraccion de un liquido limpiador. Una
desventaja de este método es que la combinacion de la accién de limpieza con escobilla con las vibraciones ha
resultado ser abrasiva para la placa de boquillas. Esto acorta la vida del cabezal de impresion.

En la publicacion US 5.557.306, de Tohru Fukushima y cuya fecha de prioridad es 15-12-1993, se desprende tinta
de la placa de boquillas y después se cepilla y limpia la placa_con escobilla. El deterioro de la placa de boquillas
debido a la accion de limpieza es considerable.

El sistema descrito en la publicacion US 6.164.754, de Daisaku Ide, con fecha de prioridad 26-12-2000, prescinde
del uso de una escobilla plana al utilizar un elemento elastico de limpieza que encaja perfectamente en una
acanaladura longitudinal del cabezal de impresion y en el que se encuentra la seccién de boquillas. Esto arroja un
resultado poco satisfactorio porque el elemento elastico de limpieza puede dafiar el cabezal de impresién mientras
limpia las boquillas_con escobilla.

Las caracteristicas técnicas que estan disefiadas para limpiar y proteger un cabezal de impresion normalmente
estan ubicadas en una estacion de servicio dentro de la estructura del plotter. EI mantenimiento del cabezal de
impresion tiene lugar moviendo el cabezal de impresion hasta la estacién de mantenimiento. Un ejemplo de tal
estacion de servicio puede encontrarse en la publicacién US 6.193.353, de Juan Carles Vives y cuya fecha de
prioridad es 04-03-1998, en la que se describe una combinacion de funciones de limpieza con escobilla, tapadura,
escupir y purgado.

Un documento relevante de la técnica anterior en relacion con la presente solicitud se encuentra en el documento
US 6.869.161, de Paul Wouters, con fecha de prioridad 08-07-2002. Este documento da a conocer un método para
limpiar la placa de boquillas de un cabezal de impresién por inyeccién de tinta proporcionando un liquido limpiador a
la placa de boquillas, cepillando la placa de boquillas mediante un cepillo en presencia del liquido limpiador v,
posteriormente, extrayendo el liquido limpiador con los residuos mediante vacio.

El anterior método de la técnica anterior resuelve muchos de los inconvenientes de las otras técnicas de la técnica
anterior porque es poco agresivo con la placa de boquillas y evita el deterioro de la placa de boquillas.

No obstante, un problema que presenta este método de la técnica anterior es que el vacio no es capaz de extraer
todo el liquido limpiador. Por ende, el liquido limpiador excedente y los residuos pueden ensuciar la estacion de
limpieza y el cabezal de impresion.

Por lo tanto, se requiere un método mejorado que presente las ventajas del método descrito en la patente publicada
US 6.869.161 y que evite que se derrame el liquido limpiador excedente.

RESUMEN DE LA INVENCION

Las desventajas de los métodos de la técnica anterior se corrigen mediante un sistema de limpieza segun la
reivindicacion independiente 1.

Segun esta reivindicacién, se proporciona una primera ranura en una primera superficie horizontal del sistema de
limpieza que esta debajo de y es paralela a la placa de boquillas de un cabezal de impresion que requiere
mantenimiento. Un liquido limpiador sale de esta primera ranura bajo una presién que es superior a la presién
atmosférica, y sigue una trayectoria laminar sobre dicha primera superficie del médulo de mantenimiento. En su
camino hacia la parte delantera del mddulo de limpieza, el flujo laminar del liquido limpiador esta en contacto con la
placa de boquillas y recoge restos sueltos. El flujo laminar se recoge en una cubeta colectora. En su camino en un
segundo sentido que es opuesto al primer sentido, el liquido limpiador pasa a través de un cepillo. El cepillo esta
pretensado por un sistema de pretensamiento tal como, por ejemplo, un muelle, y empuja con una presién
cuidadosamente controlada contra la placa de boquillas. El cepillo cepilla el cabezal de impresion a medida que el
médulo de mantenimiento se mueve longitudinalmente por debajo del cabezal de impresion. El flujo laminar del
liquido limpiador que fluye a través del cepillo acumula residuos y otras sustancias no deseadas que son recogidas
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por el cepillo. Una primera parte del liquido limpiador que ha pasado a través del cepillo drena por una segunda
ranura en la primera superficie. A tal efecto, la segunda ranura se somete a una segunda presién que es inferior a la
presion atmosférica. La parte restante del liquido limpiador que ha pasado a través del cepillo es drenada por una
tercera ranura que esta situada en un segundo plano que también es paralelo a la placa de boquillas, pero que se
encuentra ligeramente elevado con respecto al primer plano. La tercera ranura se encuentra sometida a una tercera
presion que es inferior a la segunda presién de la segunda ranura. Esto es debido al efecto Bernouilli, ya que la
distancia entre el segundo plano y la placa de boquillas es menor que la distancia entre el primer plano y la placa de
boquillas.

En las distintas reivindicaciones dependientes se encuentran otras variaciones de la realizacién anterior.
BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La Figura 1 muestra tres secciones transversales de un sistema de mantenimiento de la técnica anterior para limpiar
las boquillas presentes en una placa de boquillas de un cabezal de impresién.

La Figura 2 muestra tres secciones transversales de un sistema de mantenimiento mejorado segin una realizacion
preferida de la presente invencion.

La Figura 3 muestra dos secciones transversales del sistema de mantenimiento mejorado en cooperacién con un
cabezal de impresion.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

Vista general

La Figura 2 muestra una vista general de un modulo de limpieza segun la presente invencion.

Se introduce un liquido limpiador en el médulo por un canal de alimentacién de liquido limpiador 120. El liquido se
eyecta hacia arriba bajo una primera presion P1 superior a la presion atmosférica por una primera ranura 101 sobre
una primera superficie 111 que tiene un nivel L1. Esta primera superficie 111 esta debajo y es paralela a la placa de
boquillas 301 que ha de ser limpiada.

El liquido limpiador fluye sobre la primera superficie 111 en un flujo laminar en dos sentidos.

Un primer flujo laminar 314 fluye desde la ranura de alimentacion 101 sobre la primera superficie hacia la parte
delantera del médulo de limpieza. Este flujo laminar esta en contacto con la placa de boquillas y acumula restos
sueltos que descansan sobre la placa de boquillas. En la parte delantera del médulo de limpieza, es recogido en una
cubeta colectora 315.

Un segundo flujo laminar fluye desde la ranura de alimentaciéon 101 hacia una segunda ranura 102 en dicha primera
superficie, en la que una primera parte 311 drena bajo la influencia de una segunda presion P2 que es inferior a la
presion atmosférica. La parte restante 312 del liquido fluye hacia una tercera ranura 203 en la que drena bajo la
accion de una tercera presion P3 que es inferior a la segunda presién P2.

Entre la primera ranura 101 y la segunda ranura 102 se encuentra un cepillo 130 que esta pretensado por un muelle
131. El cepillo esta en leve contacto con la placa de boquillas 302 de un cabezal de impresion 300, tal como puede
verse en la Figura 3. El cabezal de impresion se mueve en un sentido indicado por la flecha en la Figura 3 en
relacion con el médulo de limpieza. Esta accién de cepillado retira residuos y polvo del cabezal de impresion, que se
acumulan en el cepillo. El flujo laminar del liquido limpiador pasa a través del cepillo 130 y arrastra los residuos y las
particulas consigo.

Cepillo

La constitucion del cepillo 130 puede variar y puede emplearse cualquier tela tejida, por ejemplo, terciopelo, o no
tejida, por ejemplo, fieltro, adecuada.

La composicién quimica del cepillo 130 puede adaptarse a la composicion de la tinta y/o de la placa de boquillas 302.
Por ejemplo, el politetrafluoroetileno (PTFE) y el polipropileno son materiales que pueden emplearse y que han
demostrado ser eficaces.

Pueden utilizarse otros materiales. La siguiente lista no ha de considerarse restrictiva: politetrafluoroetileno,
polipropileno, poliuretano, poliéster, aramida, celulosa, viscosa o nylon.

Fabricar hacer el cepillo 130 a partir de PTFE presenta las ventajas de que las fibras de cepillo son quimicamente
inertes y de que el cepillo 130 posee ciertas propiedades autolimpiadoras. La baja dureza del material evita que se
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raye la placa de boquillas 302.

El cepillo 130 también puede contribuir al proceso de limpieza al crear un flujo de liquido limpiador mas uniforme
sobre el cabezal de impresion.

La construccién del cepillo 130 es un compromiso entre varios parametros deseados. Por ejemplo, para proporcionar
un buen cepillado y ejercer una cierta fuerza sobre el cabezal de impresién 300, las fibras de cepillo deben tener una
cierta rigidez, y mas fibras o cerdas de cepillo permiten una mejor limpieza. Sin embargo, puesto que el flujo laminar
del liquido limpiador tiene que pasar a través del cepillo, se requiere que el cepillo 130 tenga una minima porosidad.

El cepillo estd pretensado por un sistema de pretensamiento tal como el muelle 131 para que permanezca en un
ligero contacto con la placa de boquillas 302 durante un ciclo de limpieza. La presion del cepillo contra la placa de
boquillas se encuentra preferiblemente en el intervalo de 0,1 N a 50,0 N, aiin mas preferiblemente en el intervalo de
0,1 Nab5,0N, e incluso mas preferiblemente en el intervalo de 0,1 a 0,5 N.

Sentido y velocidad de limpieza

Segun una realizacion preferida, la accién de cepillado se realiza moviendo el sistema de limpieza y el cabezal de
impresion el uno con respecto al otro en la direccién longitudinal del cabezal de impresion. No obstante,
dependiendo del tamafio del cabezal o de la disposicion interna de la impresora, también puede ser posible una
limpieza transversal o una limpieza en cualquier direccién a lo ancho del sistema de boquillas.

Las velocidades de limpieza pueden variar entre 0,001 y 0,1 m/s, pero son preferiblemente de entre 0,005 y 0,02
m/s.

El mddulo de limpieza propiamente dicho puede ser estacionario, por lo cual la accién de cepillado se llevaria a cabo
desplazando el cabezal de impresion 300 sobre el médulo de limpieza, o, alternativamente, el mddulo de limpieza
puede ser mévil, de modo que el movimiento del médulo sobre el cabezal de impresién 300 estacionario permita el
cepillado.

Se pueden proporcionar multiples acciones de cepillado trasladando el cabezal de impresion y el médulo de limpieza
multiples veces hacia delante y hacia atras el uno con respecto al otro. No obstante, es obligatorio que durante la
ultima accién de cepillado, el sentido relativo del médulo de limpieza y del cabezal de impresiéon sea tal que el
cabezal de impresion deje de estar en contacto con el médulo de limpieza en el lado donde se encuentra la tercera
ranura 203, ya que solo en ese sentido drenard por la ranura 203 cualquier liquido limpiador que quede sobre la
placa de boquillas. Este sentido relativo se indica en la Figura 3 mediante las flechas.

Para mejorar la capacidad de limpieza, se puede le dar un movimiento adicional del cepillo 130. Por ejemplo, durante
el movimiento de traslacion, el cepillo 130 puede girarse, hacerse oscilar de manera giratoria o hacerse vibrar en
relacién con el cabezal de impresion 300 para mejorar la capacidad limpiadora y disolvente del cepillo.

Ademas, la introduccion de vibraciones sénicas o ultrasénicas en el cepillo mejora la capacidad para desprender
residuos y tinta seca. Tales movimientos pueden provocarse facilmente por medio de, por ejemplo, un transductor
piezoeléctrico.

El cepillo 130 también puede limpiarse adicionalmente utilizando una rasqueta estacionaria que limpie los residuos
acumulados en las cerdas del cepillo.

Acondicionamiento del cepillo

Se ha visto que cuando el cepillo 130 se ha secado, por ejemplo, como consecuencia de un largo periodo de
inactividad, se necesita cierto tiempo para conseguir mojar completamente el cepillo. Durante este tiempo, la
limpieza es ineficiente al principio. Esto puede evitarse almacenando el médulo de limpieza o el cepillo 130 inactivo
en un médulo de tapadura dentro de la impresora. La atmdsfera saturada del liquido limpiador evita que se seque el
cepillo 130 al conservar este una cierta cantidad de liquido limpiador. Dentro de la tapa, el médulo de limpieza puede
activarse para enjuagar el cepillo 130 con el fin de que quede libre de residuos y particulas secas.

Cuando se emplea un liquido limpiador, el poder limpiador y disolvente esta enormemente condicionado por las
propiedades del liquido limpiador.

Una de las propiedades mas importantes es la tension superficial. Cuando la tension superficial es demasiado baja,
quedara una pelicula delgada sobre la placa de boquillas 302 que formara pequefias gotas que, tras secarse, daran
lugar a pequefas particulas secas. Una tension superficial elevada permite extraer facilmente el liquido limpiador
pero hace que sea dificil poner en contacto el liquido limpiador y el contaminante (tinta seca, residuos).

Otro aspecto es la compatibilidad quimica del liquido limpiador con los contaminantes. Normalmente, la tinta pura es
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absolutamente compatible quimicamente con la tinta seca y tiene una tension superficial reducida y, por tanto, no
puede ser extraida facilmente por las bajas presiones P2 y P3 en las ranuras 102 y 203.

El agua pura puede ser extraida facilmente, pero tiene un poder disolvente reducido. Por consiguiente, hay que
llegar a un compromiso entre la capacidad humectante y el poder disolvente. Esto puede conseguirse mezclando,
por ejemplo, tinta con el liquido limpiador.

Otros aspectos que influyen en la capacidad limpiadora del liquido limpiador son, por ejemplo, la composicion del
revestimiento antihumectante de la placa de boquillas 302, la posible presencia de aditivos en el liquido limpiador, la
temperatura del liquido limpiador, etc.

Otro aspecto mas es que hay que compensar el flujo de la solucién limpiadora con la fuerza de la presion P2 en las
ranuras 102 y la presion P3 en la ranura 203. Cuando estas presiones no son lo suficientemente bajas, quedara
liquido limpiador sobre el cabezal de impresion, mientras que cuando estas presiones son demasiado reducidas, el
flujo laminar a través del cepillo sera demasiado delgado como para desprender y disolver con eficacia la tinta seca y
los residuos.

El liquido limpiador que se extrae puede recogerse como producto de desecho para eliminarse posteriormente. No
obstante, en una realizacién mas preferible, el liquido limpiador se recicla y reutiliza tras, por ejemplo, un filtrado u
otro método de purificacion. Esto reduce la generacion de residuos por parte de la impresora. Métodos de
purificacién tales como el filtrado, la centrifugacion, la destilacién, etc. son conocidos en la técnica y no necesitan
mas explicacion.

Eyeccién de liquido limpiador

Para generar el flujo laminar o movimiento del liquido limpiador sobre la placa de boquillas 302, el liquido limpiador
se eyecta preferiblemente sobre la placa de boquillas 302 por la ranura 101 con un angulo con la normal de la placa
de boquillas 302 de entre 0 y 80 grados.

Esto se traduce en una buena limpieza en profundidad de las boquillas y permite la generacién del flujo de liquido
limpiador sobre la placa de boquillas 302.

La eyeccion del liquido limpiador con un caudal suficiente ayuda a desprender los residuos que estan adheridos a la
placa de boquillas, que son arrastrados por el flujo laminar 314 hacia la parte delantera de la estacién de limpieza,
donde son recogidos en una cubeta colectora 315.

La direccion del chorro puede adaptarse a la velocidad de limpieza deseada o al flujo eyectado deseado. El flujo de
liquido limpiador 311 entre la primera ranura 101 y la segunda ranura 103 es de preferiblemente entre 5y 300 ml por
minuto.

En vez de usar un flujo laminar tipico del liquido limpiador aplicado, existen regimenes mas eficientes:

- Si se introducen burbujas de aire en el flujo de liquido limpiador, esto da lugar a una limpieza mas agresiva y
eficiente;

- Un flujo de liquido limpiador pulsante también se traduce en una limpieza mas eficiente.

Presiones P1, P2y P3

La presion P1 en la primera ranura 101 sirve para suministrar un flujo de liquido limpiador. Viene dictada
principalmente por el flujo deseado y sirve para controlar este flujo.

La presion que se aplica en el drenaje 121 es inferior a la presién atmosférica y tiene dos finalidades:

- sirve para extraer la solucion limpiadora y los residuos que contiene.

- impulsa y dirige el flujo laminar del liquido limpiador desde la ranura de alimentaciéon 101 hasta las dos ranuras de
drenaje de fluido 102 y 203.

Segun una realizacion preferida de la invencién, el sentido en el que hay que mover el cabezal de impresion con
respecto al médulo de limpieza (indicado por las flechas de la Figura 3) es contrario al sentido de los flujos laminares
310, 311 y 312 del liquido limpiador desde la ranura de alimentacién 101 hasta las primera y segunda ranuras de
drenaje 102, 203.

En ese caso, es obligatorio que los valores de presién P1, P2 y P3 se elijan de manera que la velocidad de los flujos
laminares 311 y 312 del liquido limpiador sean al menos mayores que cero, para evitar un contraflujo del liquido
limpiador y una acumulacion de residuos en el cepillo 130 o en la ranura 101.

Opcionalmente, el sentido del flujo laminar y del cabezal de impresion con respecto al modulo de limpieza es el
mismo.
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En ese caso, es obligatorio que los valores de presién P1, P2 y P3 se elijan de modo que la velocidad del flujo
laminar del liquido limpiador sea mayor que la velocidad con la que se mueve el cabezal de impresién con respecto
al modulo de limpieza, para que los residuos en el liquido limpiador drenen por las ranuras 102 y 203 con eficacia.

La segunda presion P2 en la placa de boquillas 302 cerca de la primera ranura de drenaje de fluido 102 es
preferiblemente inferior a la presién atmosférica en entre 0,05 y 0,5 bar, aun mas preferiblemente en entre 0,05 y
0,25 bar.

La tercera presion P3 en la placa de boquillas 302 cerca de la segunda ranura de drenaje de fluido 203 debe ser
siempre inferior a la primera presion P1 y es preferiblemente inferior a la presion atmosférica en entre 0,1 y 0,5 bar.

En la Figura 1, la Figura 2 y la Figura 3, el pequefio drenaje 122 también esta sometido a una presion inferior a la
presion atmosférica. Cuando el cepillo pretensado es empujado hacia dentro, el exceso de tinta que existe entre el
espacio en el que se aloja el muelle 131 puede extraerse por este drenaje 121.

El limite superior de los intervalos de presion anteriores es el minimo necesario para extraer con eficacia el liquido
limpiador, mientras que el limite inferior viene determinado por la restriccion de que valores de presién demasiado
bajos extraerian demasiada tinta del cabezal de impresion por las boquillas en la placa de boquillas 302.

La distancia entre la placa de boquillas 302 y la primera superficie 111 y la segunda superficie 212 es critica porque
afecta directamente a los valores de presion P2 y P3. Estas presiones se generan como consecuencia del efecto
Bernouilli sobre la primera corriente 311 y la segunda corriente 312 del liquido limpiador que resulta de la aplicacion
de una presioén baja en el drenaje de liquido limpiador 121.

Puesto que una primera distancia D1 = |L3 - L1| entre la placa de boquillas 302 en el nivel L3 y la primera superficie
111 en un nivel L1 que es paralelo a la placa de boquillas 302 es mayor que una segunda distancia D2 = |[L3 - L2|
entre la placa de boquillas 302 y una segunda superficie 212 en un nivel L2 que es paralelo a la placa de boquillas
302, el efecto Bernouilli generara una presion mas baja cerca de la ranura 203 que cerca de la ranura 102. Es decir:

D2 < D1 da como resultado P3 < P2

Cuando las distancias D1 o D2 son demasiado pequefias, el cabezal de impresion puede resultar accidentalmente
dafiado debido al contacto entre la placa de boquillas 302 y las superficies 111 6 212. Otro problema que podria
surgir es que el flujo de liquido limpiador se vea obstruido, lo que dificultaria la limpieza y eliminacion de residuos.

Por otra parte, cuando las distancias D1 o D2 son demasiado grandes, es dificil mantener unas presiones P2 y P3
gue sean lo suficientemente bajas como para mantener los flujos laminares 311y 312.

En una situacion practica, el valor de |L3 - L1| se encuentra en el rango de 0,2 mm a 5,0 mm, mientras que la
distancia |[L3 - L2| esta en el rango de 0,1 a 4,9 mm.

La distancia entre la placa de boquillas 302 y la superficie 111 puede mantenerse dotando al sistema de limpieza de
unas protrusiones 150. Estas protrusiones 150 estan situadas preferiblemente fuera de la zona de limpieza y
permanecen en contacto con el cabezal de impresion fuera de la placa de boquillas 302. Durante la limpieza, las
protrusiones 150 se deslizan sobre el cabezal de impresién y, por tanto, se mantienen a una distancia constante de
la placa de boquillas 302 situada entre las dos protrusiones.

La combinacién ideal de parametros para todos los componentes limpiadores ha de establecerse caso por caso.

Por ejemplo, un cambio en la composicién de la tinta, la velocidad de limpieza, las propiedades del cepillo, etc.
pueden afectar al funcionamiento y a la eficacia del modulo de limpieza.

En una situacion especifica, puede que haya que probar distintas combinaciones para determinar el conjunto éptimo
de parametros para obtener una limpieza eficaz de la placa de boquillas y, al mismo tiempo, evitar que se derrame
un exceso de liquido limpiador.

Hay que establecer los puntos de trabajo, que pueden variar en funcion de —sin limitaciones— los siguientes
parametros:

- la geometria del modulo de limpieza: la anchura y la longitud de la primera superficie 111 y de la segunda
superficie 212;

- la anchuray la longitud de la placa de boquillas 302;

- la velocidad lateral a la que se desplazan (traslacion) el cabezal de impresion y el médulo de limpieza el uno con
respecto al otro;

- el tipo de tinta usada;

- la posicién, la anchura y la longitud de la primera ranura 101, de la segunda ranura 102 y de la tercera ranura 103;
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la distancia entre la ranura de aplicacién de liquido y la ranura de vacio y su distancia al cepillo y a los bordes del
madulo de limpieza;

la distancia D1 = |L3 - L1]| entre la placa de boquillas 302 y la primera superficie 111 y la distancia D2 = |[L3 - L2|
entre la placa de boquillas 302 y la segunda superficie 212;

el tipo y las dimensiones del cepillo 130;

la presion P1 que se aplica en el canal de alimentacién 120;

la presion que se ejerce sobre el liquido limpiador en el drenaje 121.

EJEMPLO

Anchura de la primera superficie 111: 4,2 mm;

Longitud de la segunda superficie 212: 1,5 mm;

Anchura de la placa de boquillas 302: 6 mm;

Velocidad lateral a que se desplazan (traslacion) el cabezal de impresién y el médulo de limpieza el uno con
respecto al otro: 0,01 m/s;

Tipo de tinta usada: tinta curable por UV;

Anchura del cepillo: 5,5 mm;

Longitud del cepillo: 6,0 mm;

Anchura de la primera ranura: 0,5 mm;

Longitud de la primera ranura: 6,5 mm;

Anchura de la segunda ranura: 0,5 mm;

Longitud de la segunda ranura: 6,5 mm;

Anchura de la tercera ranura: 0,5 mm;

Longitud de la tercera ranura: 6,5 mm;

Distancia entre la ranura de alimentacién de fluido 101 y la primera ranura de drenaje 102: 9,0 mm;
Distancia entre la ranura de alimentacion de fluido 101 y el centro del cepillo: XXX;

Distancia |L3 - L1| entre la placa de boquillas 302 y la primera superficie 111: 0,4 mm;

Distancia |L3 - L2| entre la placa de boquillas 302 y la segunda superficie 212: 0,2 mm;

Tipo y dimensiones del cepillo 130: PTFE, Longitud*Anchura*Altura: 6,0 mm * 5,5 mm * 4,5 mm;
Presion que se aplica en el canal de alimentacién 120: 1 bar + 0,5 bar;

Presion aplicada en el drenaje de liquido limpiador 121: 1 bar - 0,18 bar.

Aunque se han descrito con detalle realizaciones preferidas de la presente invencién, los expertos en la técnica
entenderan que pueden realizarse numerosas modificaciones sin salir del &mbito de la presente invencion tal y como
se define en las reivindicaciones.
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LISTA DE LOS NUMEROS DE REFERENCIA UTILIZADOS EN LOS DIBUJOS

101:
102:
203:

111:
212:
113:
114:
215:

120:
121:
122:

130:
131:

150:

300:
301:
302:
310:
311:
312:
313:
314

Ranura de alimentacion de liquido limpiador
Primera ranura de drenaje de liquido limpiador
Segunda ranura de drenaje de liquido limpiador

Nivel horizontal L1 de una primera superficie que es paralela a la placa de boquillas
Nivel horizontal L2 de una segunda superficie que es paralela a la placa de boquillas
Nivel horizontal L3 de la placa de boquillas del cabezal de impresion

Nivel horizontal L4 de los railes del sistema de mantenimiento

Zona de impresién

Canal de alimentacion de liquido limpiador

Primer drenaje de liquido limpiador
Segundo drenaje de liquido limpiador

Cepillo
Muelle

Protrusiones

Cabezal de impresién
Superficie de reposo
Placa de boquillas
Primer flujo laminar
Segundo flujo laminar
Tercer flujo laminar
Cuarto flujo laminar
Cubeta colectora

X: Dimension X
Y: Dimensién Y
Z: Dimensién Z
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REIVINDICACIONES

Sistema (200) para limpiar la placa de boquillas (302) de un cabezal de impresién (300) en un sistema de
impresion por inyeccién de tinta, comprendiendo el sistema (200) :

- una primera superficie (111) que esta debajo de y es paralela a la placa de boquillas (302) a una distancia D1
de la placa de boquillas;

- una primera ranura (101) dentro de dicha primera superficie (111) para proporcionar, bajo una primera presion
P1 que es superior a la presiéon atmosférica, un primer flujo laminar (310) de liquido limpiador entre dicha
primera superficie (111) y la placa de boquillas (302) del cabezal de impresién (300);

- un cepillo (130) dentro de dicha primera superficie (111) para cepillar la placa de boquillas (302) y a través del
cual pasa el primer flujo laminar (310) de liquido limpiador para extraer restos de la placa de boquillas (302);

- una segunda ranura (102) dentro de dicha primera superficie (111) para drenar una primera parte (311) del
primer flujo laminar (310) del liquido limpiador mediante una segunda presion P2 que es inferior a la presion
atmosférica;

- un mecanismo para llevar a cabo la traslacion del sistema (200) de manera paralela a la placa de boquillas
(302) del cabezal de impresién para proporcionar una accion de cepillado;

caracterizandose el sistema porque comprende adicionalmente :

- un sistema de pretensamiento (131) para empujar el cepillo (131) hacia la placa de boquillas (302) del cabezal
de impresién (300);

- una segunda superficie (212) que esta debajo de y es paralela a la placa de boquillas (302) a una distancia
D2 de la placa de boquillas (302), siendo dicha distancia D2 inferior a la distancia D1;

- una tercera ranura (203) dentro de dicha segunda superficie (212) que se extiende paralelamente a la placa
de boquillas (302) y que es elevada con respecto a la primera superficie (111) para drenar una segunda parte
(312) del primer flujo laminar (310) del liquido limpiador mediante una tercera presion P3 que es inferior a la
presion P2.

Sistema segun la reivindicacion 1, en el que la primera ranura (101) proporciona adicionalmente un segundo
flujo laminar (314) entre la primera superficie (111) de la estacién de limpieza y la placa de boquillas (302) del
cabezal de impresién y que fluye en un sentido que es opuesto al primer flujo laminar para arrastrar residuos de
la placa de boquillas hacia la parte delantera de la estacion de limpieza (200) donde son recogidos en una
cubeta colectora (315).

Sistema segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 6 2, en el que dicho cepillo (130) se compone de
politetrafluoroetileno, polipropileno, poliuretano, poliéster, aramida, celulosa, viscosa o nylon.

Sistema segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en el que la velocidad de la traslacion es de entre
0,001y 0,1 m/s.

Sistema segln una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en el que la distancia D1 se encuentra en el
intervalo de 0,2 mm a 6,0 mm y que la distancia D2 se encuentra en el intervalo de 0,1 mm a 5,9 mm.

Sistema segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en el que la presion P1 es superior a la presion
atmosférica en un intervalo de 0,1 bar a 6,0 bar.

Sistema segUln una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en el que la presion P2 es inferior a la presion
atmosférica en un intervalo de 0,05 bar a 0,25 bar y que la presion P3 es inferior a la presiéon atmosférica en un
intervalo de 0,05 bar a 0,5 bar.

Sistema seguln una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en el que el sistema de pretensamiento (131)
empuja el cepillo hacia la placa de boquillas con una fuerza en el intervalo de 0,1 N a 50,0 N.

Sistema segun la reivindicacion 8, en el que el sistema de pretensamiento (131) empuja el cepillo hacia la placa
de boquillas con una fuerza en el intervalo de 0,1 N a 5,0 N.

Impresora de inyeccién que comprende un sistema para limpiar la placa de boquillas (302) de un cabezal de
impresion (300) segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9.

Método para limpiar una placa de boquillas (302) de un cabezal de impresién (300) en un sistema de impresion
por inyeccion de tinta, comprendiendo el método los pasos de :

- proporcionar, bajo una primera presion P1 que es superior a la presion atmosférica, por una primera ranura
(101) en una primera superficie (111) que esta debajo de y es paralela a la placa de boquillas (302) de la
impresora a una primera distancia D1, un primer flujo laminar (310) de liquido limpiador entre dicha primera
superficie (111) y la placa de boquillas (302);

- pasar dicho primer flujo laminar (310) a través un cepillo (130) dentro de la primera superficie (111) para
recoger residuos;

10
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- drenar, bajo una segunda presién P2 que es inferior a la presién atmosférica, una primera parte (311) de
dicho primer flujo laminar (310) por una segunda ranura (102) en dicha primera superficie (111);

- llevar a cabo una traslacion del cabezal de impresion (300) con respecto al cepillo (130) para obtener una
accion de cepillado;

caracterizandose el sistema porque comprende los pasos adicionales de :

- pretensar el cepillo (130) hacia la placa de boquillas (302) usando un sistema de pretensamiento (131);

- drenar, bajo una tercera presion P3 que es inferior a la segunda presion P2, una segunda parte (312) de dicho
primer flujo laminar (310) por una tercera ranura (203) en una segunda superficie (212) que esta debajo de y es
paralela a la placa de boquillas (302) de la impresora a una segunda distancia D2 (D2<D1).

Método segun la reivindicacion 12, que comprende adicionalmente los pasos de :

- proporcionar, bajo dicha primera presion P1, un segundo flujo laminar (314) entre dicha primera superficie
(111) y la placa de boquillas (302) en un sentido que es opuesto al primer flujo laminar (130) para arrastrar
residuos sueltos que descansan sobre la placa de boquillas (302);

- recoger el segundo flujo laminar (314) en una cubeta colectora (315).

11
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